


A Text book for all Trainees and Apprentices under going 
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1. వర్కుషావులో (ప్రమాదములు - ర కణ 
(WORK-SHOP ACCIDENTS AND SAFETY) 


1.1 రతుణయొక్క_ (పాముఖ న్ట్‌తే (Importance of safety) 


(పమాదములు అనుకోకుండా సంభవించే సంఘటనలు, వీటిమాలముగా వర్కు 
పహెపులో పనిచేయు ఒకవ్యక్తి లేక వ్య కులకు గాయములు తగులుటువలన అవయనద. . 
భోపమునకు గురియగుదురు. వర్కు_పాపులోగల మెషిన్‌ లేక ఇతర ఖరీదైన పరికరములు 
పాడ అస్థి నష్టము కల్లును జరుగుచూయున్న పనికీ ఆటంకము వలన వృధా కాలయాపన 
జరుగును ఈకారణముల మూలముగా వర్కు_హెపులో పనిచేయు కార్మికులు లేదా 
శిక్షణ పొందు విద్యార్థులు భద్రతతో పనిచేయుట ేర్వవలయును. 


1.2 వర్క్‌_ పావులో [(కమశిక్షణయొక్క_ (ప్రాముఖ్యత 


వర్కు_హెపులలో పనిచేయు సాంకేతిక పనివాలేగాక తదితరులుగూడ (క్రమకిక్ను 
ఇతో వ్యవహరించినచో పనివారల కేగాక ఆసంస్థకకూడ మంచిలాభము చేకూరును. 
కావున ఈకింంద పేర్కొనబడిన (క్రమశిక్షణా నియమములను తేప్పక పొటించవల యును. 


1. సకాలములో హాజరగుట (Punctuality), 2, సక్రమముగా విధినిర్వహణ 
ప్రా రి చేయుట (Regularity), 3. పరికుభ్రముగా యుండుట (cleanliness), 4 
మెలకువగా పనిశేయుట (Alertness), 5, పనియందు (ప్రయతృ లోపము లేకుండుట 


(initiative), 6. వినయ విధేయతలు కల్తీయుండుట (obedience), 7. తోటివారితో 
సఖ్యత కల్షియుండుట (co-operation), 8, పనియందు నోర్చుకోవలెన చెడి ఆశకి కల్లి 
వటం (desire to learn). 


1.3 సాధారణ రతుణ జా(గ తలు (General safety precautions) 


నూతనముగా వర్కు_హెపులో చేరిన అ(ప్రంటీసులు లేక కిక్షణపొందు సాంకేతిక 
వి ద్యాద్ధలు, ఇతేర కార్మికులు ఈకింంది జాగ త్త్త్‌లు తీసుకొనినచో (పమాదములు 'సంభ 
వింపకుం7ా యుండును. 


1. వర్కు_హెపు చేల ఆయిల్‌ మరియు గ్లీజువంటి జారుడు పధార్థ ములు పడ 
వేయరాదు 2 పొట్టిగా విగువుగాయుండు దుస్వలున్యూ కాళ్ళకు ఫుల్‌ బూట్లునూ 
ధరించవలయును, 3. ,.. చేతులకు రబ్బరు తొడుగులు, కళ్ళక వర్కు_హెపు కళ్ళజోడు 
మొదలగు రక్షీత పరికరములు ఇన్‌ స్టిక్టరు సలహామేరకు ధరించి పనిచేయవలయును, 
శ గాల్మి వెలుతురు లేనిచోట మరియు ARE యుండుచోట పనిచేయరాదుు 


2 సామాన్య వర్‌ (_హోపు విజ్ఞానము ఎ సెట్టర్‌. 

ర్త వర్కు హాపులో గల దారులలో అడ్డముగా ఏవస్తు సామా[[నీ పడవేయరాదు 6, 
మెకీకియలు ముక్క_లుగా కోపిన పిదప చిందరవందరగా పడవేయక 3; చక్కగా పేర్చి 
పెట్టుకొనవలయును, 7, వాడుచున్న పనిముట్లు చక్కగా శేక్‌ ల వంటివాటిలో పెటి 
యుంచవలెను. రీ మెషిన్‌ లపైగల కవర్లు మూసీ యుంచవలయును. 9. కరంటు 
కీళలను తోకరాదు 10. పనిచేయుచున్న మెషిన్‌ లను పట్టుకొనుట్క శు(భ్రపరచుటవంటి 
చనులు చేయరాదు 11 పనికి ఉపయోగించే పరికరము లేక మెషిన్‌ను గూర్చి పూర్తి 
విజానము లేనిదేవాటిని ఉపయోగింప వూనుకొనరాద్దు 12 షాపులో పనియందు ఏకా 
x ర్త కల్పియుండద లెను వేళాకేళ ములాడుచూ చేయరాదు ]ళ్కె అనారోగ్యముగా 
యున్నచో ఏపనులను చేయరాదు 14 అన్న్యపమాదములకు కారణమగు కిరోసిన్‌, 
పెటోగిలు మరియు ఆోయిల్‌ వంటి పదార్థ ములను మూతగల డబ్బాలలో భద్రపరచి 
వేకుగా యుంచవలెన్ను 

1. నంగ ౧) హా ప్రశ్నలు = జవాబులు (Short questions and answers) 





1. What are the two chief causes of accidents? 
జః రతుణబేని పగిసరములు మరియు రకశ్నణలేని పనులు, 


2. Oil-soaked rags should be placed in a ...ccccrree 
జ;- [Closed box (మోాలేగల సెట్టి]. 
3. What are the four important ‘house keeping’ rules? 
జుూ- సక్రమమగా డాచకల్లుట 2 పరిశుభమైన మరియు పొడి(ప్రదేకమును 
ఏర్పరచుట శ. మంచిగాల్కి వెలుతురు వచ్చు ఏర్పాట్లు కల్లియుండుట శ అన్ని 
(ప్రమాదములను ఎదుర్కొ_ను సక్రమమైన ఏర్పాట్లు కల్లియుండుట్న 
4. Give two main personal factors for occurence of accidents? 
జ 1, పెతికమైన (Physical) 2, మాననీక మెన (Mental) 
TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 1) 
1. What safety precautions should be observed while working 


U 


on the shop floor? (April - 67) 
2. What are the general safety precautions you would take to 
avoid accidents while working in the fitting-section? (July - 66) 


3. Ina work-shop which type of accidents a fitter is likely to 
meet and what precautions do you recommend 80 that he is always 
safe while working. (APP, March, 74) 
సూచన! కీ అయా పరికరముల ఉపయోగములో తీసికొనవలసీన జాగ త్తలు రాబోవు 

అధాస్టయములలో వివరింపబడినవి” | 


pA మార్మి౦గు పరికరములు 


(MARKING OUT TOOLS) 


21 పరిచయము (Introduction) 

* వర్కుుషాపులో పనిచేయు వితీ నిపుణుడు, ఏ డు వానైన్మా వారు రూపాం 
దించ దలచిన వర్కు (౮06) సె కొలకలు (ప్రకారము ఆకారమును నిన్దకెంచు గీతలు 
మరియు ఇతర గుర్తులు వేయుట 1పధమముగా చేయబడుపన్మి దీనినే ఇంగ్లీసులో 
మార్కి_౦గు (Marking) అనబడుచున్నద్శి ఈ పనికి ఉపయోగపడు పరికరముల నే 
మార్కింగ్‌ టూల్ఫు అందురు 
99 కొలబద్దలు _ రకములు (Rules and their Types) 

పొడవుయొక్క_ (పమాణముల (linear units) విభజన గుర్తులుగల పలుచని 
లోహాపుబద్దను రూల్‌. అందురు. మెట్రిక్‌ పద్ధతిలో మూల (ప్రమాణమాలైన సెంటీ 
మోటర్లు,మరియు మిల్లీమిటర్గుయొక్క_ విభజన గుర్తులు కల్దీనవి చేడు లభించుచున్న వి, 
మరియు పలురకములై న నిర్మాణములలో ఇంజనీరింగ్‌ రూళ్లు తయారు చేయబడుచున్న వి. 
ఇవి అన్నియు వర్కు_యొక్క_ పొడవు వెడల్పులు మరియు ఎత్తు లేక మందము కొలుచు 
చుక్కు మార్కు చెసుకొ నుటకు ఉఆపయోగించున్ను 

(1) ఫోల్లిం చ్‌ రూల్‌ (Folding Rule):- కెండు లేక అంతకు ఎక్కువ రూాళ్లు 
మడత పెట్టుటకు వీలుగా ఇవి నిర్మింపబడినవి ఒకమిటరు పొడవుగల ఆరు రూళ్లు ఒక 
మడతగా అతుకబడినవి మరియు శెండుమోటర్లు పొడవులో 10 రూళ్లు ఒకే మడతగా 
అతుకబడినవి లఫించుచున్నవి, ఈకొలబడద్దలు పలుచని స్రీ లుచేకుతో చేయబడి మిల్లీ 
మోటర్లు మరియు సెంటీమిటర్ల యొక్క. విభాగములు చేయబడియుండును. వీనితో 
1 మి.మా కనీస కొలతీవరకు ఖచ్చితముగా కొలువవచ్చును. 

(11) స్తీలు Hాల్‌ (Steel Rule): (Fig. 1) ఇవి 300 మి, మొ, మరియు 
500 మి,మో,ల పొడవులో లభించును 12 మిమీ.ల వెడల్పు 0.8 మిమోల దళసరి 
గల \స్పీంగు స్త్రీలు లోహపు బద్దతో చేయబడి సెంటీమిటర్లు మరియు మిల్లీమోటర్లలో 
విభజ్‌ంచబడి యుండును 
మిల్లీ మాటర్లను తిరిగి రెండు 


భాగములుగా విభజించబడి 
యుండుటచే 0,5 మి. మో.ల 


కనిష్టకొలతేను సీలంరూలుతో 
కొలవవచ్చున్తు నేటి వర్కు 
పాపులన్నిటిలో ఇవి ఎక్టు వ 
వినియోగములో గలవు, Fig. 1 స్త్ర లురూాల్‌ - ఉపరోగము 

(iii) వర్కు_పాపు రూల్‌ (Workshop Rule):-ఇడి నీలుమాలుకన్ఫ కొద్దిగా 
దళసరి మరియు వెడల్పు ఎక్కువగా కల్లియుండి 1000 మి,మా, పొడవులో యుండును. 





ట్తే సామాన్య వద్‌ గాపొపు విజ్య నము - ఫిట్టర్‌ 
(iv) చుక్‌రూలు (Hook Rule):- ఇది స్తీలరూలు వలెనేయుండి ఒక 
చివర క్‌" క్కెమాు (Hook)} యుండుటవలన దానిని వర్గు యొక్క అంచునయుంచి అందు 
కొలత తిసుకొనుటకు ఆనుకూలముగా యుండును, 
౨5 సె [/ బరులు (Scribers) 
= 
వివరణ (Description):- సూడి మొనగల్లి సుమారు 200 మి.మీ, పొడవైన 
ఊోచవంటి పరికరము నూదిగాయుండు పాయింటు వంగిపోకుండుటకున్యూ మణిగిపోకు౨ 
డుటకునూ హార్టెనింగు చేయబడియుండును సై. బరు కారన్‌ స్త్రీలుతో తయారగును, 
రకములు (1౨63): వము హెపులో ముఖ్యముగా 4 రకముల మ్రబర్లు 
వావబడుచున్నవ్ని 
(1) సెయిట్‌ మ్కైంిబర:-నూదిగాగల పాయింట్‌ తో నిటారుగాయుండును. 
(11) ఇంట్‌ స్కైంబక్వు-లెండుకొనలు సూదిగాయుండి ఒకకొన వంగియుండును. 


DENED పర? SP9ING 
a | గ. న శ్‌ వ డా 


DE హు a au Pps శీ గత భవ్య న్‌ 
/ రర సాంతము Ea లా 
కనా Fle: PPFD కా PPP 
4 
కాలంతో 


(111) పాక్టైప్టబుల్‌ స్కె_ బరు దీనిలో 1. నీడిల్‌ విడిగా ఫీట్‌ చేయబడియుండును" 
మరియు 2 నట్టు 3, స్పేర్‌ నీడిల్‌ కాలీ క ప్లగ్‌ ఆనే భౌగములు గలవు. (Fig. 2) 
(1₹) నైఫ్‌పాయింటు మ్రై_బిరు;- దీనిపాయింటు కత్తి అంచువలెయుండి సన్నని 
గీతలు గీయుట కుపకరించును, 
ఉపయోగములు: 1. స్రీలుకూలు సహాయముతో వర్ధుపై లై నులను గీయుట 
కుపకరించున్ను 2, బెంట్‌ హ్కె_లరుతో స్థాటులయందు బోరులయందు మరియు ఇతర 
రంధ్రముల లోపలిభెగ ములలో షీతలం గీయుట కుషకరించును 3. మా రంగు ఫ్లెకు 
యొక్క_ మంకీనట్టులో బిగించుకొని వర్ధుపై అనుకూలమైనట్లు అమర్చుకొని గీతలు 
నీయుట మరియు పరీక్ష ంచుకొనుట కుషకరించున్ను 
జూ[గ_త్తీలువ. 1. మ్రైబరుపాయింటొను ఎక్టు వబలము గా నొక్కి గీయరాదు, 
2 చాడిన పిదప పాయింటు పాొడనవకుంచా 'చెండువంటి పడార్గములో (గుచ్చి దాచవలెను, 
2.క్ష క్యాలిపర్‌ 3 (Calipers) 
కివరణ3. పటములో చూసిన విధముగా రెండు లెగ్‌ సయుండి అవి మెటలు మైటు 
ముక్క_లుతో గాని లేక సన్నటి ఊచలతోగాని చేయబడి ఒకచివరలో -అతుకబడి 
ముడుచుటుకు మరియు సాచుటకు వీలుగా యుండును 
రకములు - ఉపయోగములు (Types and Uses): నిర్మాణమును బట్టి 
ఇని రెండు (గూపులాగా గలవు మ ఫరష్‌ జాయింటు క్యాలీపర్చు 2 (స్పింగు ,క్యాలీ 


Fig. 2 
హై) బర్లు 
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పరు, ఇవి కార్బన్‌ స్ట్‌ సలు మరియు ఎల్లాయ్‌స్లీ న్త్రలు లోహములతో నం 
చున్నవి పెరెండు “శరగతులయందునూో ఈకి)ంద పేర్ణైనబడిన ేర్లుగల క్యాలీపరు 
వాడుకలో ౮ యున్సవి, 

(1) డివె డరు (Divider):- దీని నిర్మాణము పటము 3-(1) లో చూపినట్టుం 
డును. ఇది (స్పీంగు కైపు డివైడరు, దీనిలో ఫరమ్‌ 
జాయింటు (Firm joint) రకముగూడ యుండును. ( 
(నీఎంగు టైపులో కొలిచిన కొలత జరిగిపోకుండ ఒక Hb 
(సూ మరియు నట్టు తోడ్పడును, దీని సహాయ యాగ 
మున లై నులన్వు ఆర్లు లను మరియు వృ త్రములను 'సమ 
భాగములుగా విభజించు కొనవచ్చును, ఒక నిర్హీ తమైన 
కొలత తీసుకొని దానిని చేరొకచోటగల వర్కు పెకి 
(టాన్‌ ఫరు చేసుకొనవచ్చును, 

(11) అవుట్‌ సెడు కొ ఫలి పర్పు (Out side 
Calipers):- పటము శి-(2)లో చూపినట్లు నిర్మా 
ఇముయుండ్‌ న్యూ పా కారము మరియు ఇతర భునరూా ప 
ముల యొక్క వెలుపలి కొలతలను తీసీ స్పీలురూలు పై 
కోలిచి కొలత నిర్ణయించుటకు ఇవి ఉపయోగపడును, 
పటము తె-(6)లో ఫరమ్‌జాయింటు రకపు క్యాలీపర్సు 
యొక్ష నిర్మాణము జూాపబడ్‌నగి, 

(ii) ఇన్‌ సె డు క్యాలీపర్‌ ఎ (103166 Ca- 
lipers):— పటము టు -(3)లో చూపినట్లు దీని నిర్మా 
ణము యుండును. సీలెండరు బోరులు, చేరింగులు, 
బుమ్‌ల్కు స్పై సాట్‌ లు, మరియు అనేకరకముల పరికరముల 
యొక్క తేన లి కొలతిలను తీసీ స్రీలు రూలు -ు 
కొలు చుటుకు ఈక్యాలిపర్చు ఉపక రించును. 

(iv) ఆడ్‌ లెగ్‌ కా లీపర్‌ స (Odd Leg’s 
Calipers):- దీనినే జెన్నీ (Jenny) క్యాలీపర్‌, 
"మరియు హార్మా ఫోడైట్‌ (Herma phrodite) Fig. 3 
క్యాలీపర్స్‌ అను ేరతో పిలుతుర్తు పటము 3-(4) క 
లో చూపినట్లు ఒకకాలు నిటారుగాయుండి ఒకకాలు వరో _ 
వంపు తిరిగియుండును రౌండుగాయుండు వర్కు వాటి ఉప 
కేం(ద బిందువు కనుగొనుటకునూ వర్కు_పై 'సమాంతేర యోగం 
రేఖలను స్కె_9వింగు చేయుటకు ఇది ఉపకరించును. లో 


పటము నంబరు శి-(5) వద్ద స్ప్రీలురూలువై ఆయా రకముల క్యాలీపర్సొయొక్క 
కొలత చూడవలసిన విధము ఉథహ “రింపబడినది. 






జ 
% 








ర్‌ సామాన్య వర్‌ (_హోఫు విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌. 


25 మూలమట్టము (Try-Square) 
వ్‌నినే ఇంజనీ వీరు స్క్వేర్‌ అందురు. ఇది టూలు స్ట అరా మరియు ఎల్లాయ్‌స్తీ అరా 
వంటి లోహములతో చేయబడును, దీనియొక్క_ జేడు క స్టాక్‌ భాగములు వాళ్ల 


నింగు చేయబడి కచ్చినమైన కొలకలుయుండేలా 7 గై 9ండింగు చేయబడును, పటము-ఢీలో 
చూపె నట్లు చెడు స్టాక్‌ నందు కదలకుండా 90° కోణములో బిగింపబడియుండును, 


ఇంజనీరింగు మూలమద్రములు 





| శ వాటియొ క్ష ఏక్యురనీ(కొలత 


f 


లలో కచ్చికమునిబట్లి &.B, 
మరియు € అనబడు (డూ 
ఓ అలో ఇండియన్‌ స్టాండర్హూ 
సూచనల మేరకు తెయారగు 
చున్నవి,వీటి 'బ్లేడుల యొక్క 
వాడవు 150మి,మోిల మరియు 
300 మిమో.ల సెజాలు కల్లి 
యుండును, 


ఉపయోగము (Use) :- 
వర్కు యొక్క వమమూలలూ 


90° లలో యాన్నది లేనిదీ 
1 చెడు యొక్క లోపలి అంచు. 2, వెలుపలి బడు డవచ్చును మరియు అం 


అంచు. క, బ్లేడు ఓ (హావ్‌ కృ స్టాక్‌ 6. వెలు చులలో హేదరు యును నో 
పలి వర్కింగు ఫేసు 7, స్తాక్‌ యొక్క సైడుఫేసు పటము-(4) లో చూపినట్లు 
వ చడం సెడ్‌ సే ఫుసు. లి, వర్కు కనునొందురు. 
ఉపయోగించునపుడు జా(గ త్తలు (026):- 1, శ్లేడు అంచుపెట్టి వర్కు 
మీద రుద్దరాదు. 2, జరికరములన్నిట్‌తో దీనిని కలుపకుం7ా ప్రత్యేకముగా యుంచ 
వలయును, శ. బభ్లీడును (స్కూ డై సివరువలెనూ స్టాకను హేమరువలెనూ ఉపయోగింప 
రాదు శ వాడిన తరువాత ల పూసీ (క్రుప్వుపట్టకుండా జాగ త్తవహించవలెన్ను 
2.6 సర్చేసు ప్లేటు (Surface Plate) 
(1) నిర్మాణము (Construction, :- సక్ఫేసు సేటునే మార్కింగు ఫ్లేటు అం. 


దరు ఇది మంచి yee 

సల క వో జన సన్‌ నై సె కేన్స్‌ 
వర్‌ నో తయారుపన్ను 5వ 
వటములో చూపినట్లుండి చె 
దీల్లయు సమమట్టముగా యుం 
దును ఆడుససన బలముకొరకు 





6 
Fig. 4 మూలమట్రము - ఉవయోగం, 





మార్కి౦గ్‌ పరికరములు 7 


చెబ్‌లు పోతలోనేయుండును. దీని పెఫాగము మరియు (పక్క_ఫాగములు మెషిన్‌ పె 
'సాఫ్రుచేయబడి అన్నిఅంచులు మిక్కిలి సనుమజ్టముగ్మా మరియు లంబముగా యుండును, 
యె సర్ఫెస్కు (స్కేపింగ్‌ చేయబడి ఫినివ్‌ చేయబడును. దీనిని మోసుకొని పోవుటకు 
విలు గా (పక్కు_లయందు రెండు -హిండిళ్ళు గలవు పెద్దసైజు సన్చేసు ప్లే పటు అయినచో 
అధముగాను మరియు నిలువ్రగాను (గూవులు కోయబడియుండును. 


ఇవి 10006100 మిమోలఅ చసెజాునుండీ 2000౫1000 మిమోల:- సెజు వరకు 
అనేకమైన సైజులలో లభించును చిన్న మైజుగలవి మామూలు కేబిల్‌ యె యుంచి వాడ 
వచ్చును మిక్కిలి పెద్దవి మార్హింగు శేబిల్‌ అను పత్యేకమైన కేవిల్‌_పె యుంచెదరు, 

(11) ఉపయోగములు: _మార్కింగు శ్తేటువలన రెండు మాఖ్య[పయోజనములు 
గలవు. ఒమార్కింగు చేయునపుడు వర్మ్కు_పీన్‌ అకు ఆధారముగ యుండును. 2 మెలింగ్‌ , 
స్కే_9పింగువంటి పనులుతో చదును చేయబడిన వర్కుయొక్క_ తేలము ఎంతే మేరకు సమ 
మట్టముగా యున్నది కనుగొనవచ్చును, 

(11) జాగ _త్రః_మార్కి_౦గు ఖచ్చితముగా యుండుటకు సర్చేసున్హాటు యొక్క_ 
'ఊపరితలముయొక్క_ ఖచ్చితమైన సమమట్ట మే ముఖ్యము. కాబట్టి దినిని కడుజా(గ త్తగా 
ఈపయోగించవలయును 1, పని వూర్చి అయిన పిదప శుభ్రపరచి అయిలును ప్రూయ 
వలయును 2. ఉపరితేలమును చెక్క మూతతో కప్పిీయుంచవలెను, ' లి. వారమున కొక 
'సారియైన టశ్చెంమైను లేక కిరోసిన్‌ తో కడుగవలెను 4 సర్ఫేసుక్త్షేటు ఊపరితలముమై 
వాడు వర్కు_పీస్‌ లను తేల్చి జరుపుచుండవలెన్తు ర్క ఉపరితీలముపై కొడి గా గాఖుటు 
వాడివని ఉపయోగించిన మంచిది, 

2.7 మార్కింగు కేవిలు (Marking Table) 


సళర్చేసుఫైటు పెద్దనైజులో యున్నవానిని కదలనీయకుంణా. స్టీరయుగా యుంచు 
కుకు పిత్యేకముగా నిర్మించబడిన శేబిలును జ న అందురు. ఇది ఎళ్టుప 
మందముగల కొయ్య బాటిన్‌ లతో గాని ఐరన్‌ (ఫేముతో గాని చేయబడియుండును, “దీని 
ఎత్తు 750 - 990 మి,మో,ల ఎత్తువరకు యుండును, 


౨ి5 పంచ్‌లు _ వాటి ఉపయోగములు (Punches and their uses) 

పంచ్‌ వివరణ (Description of Punch):= మార్కి_ం౦గు చేయునపుడు ఎక్షు_ 
వగా ఉపకరించు పరికరములలో పంచ్‌ ముఖ్యమైనది, ఇది కాన్స్‌ స్రీలు మెటలుతో చేయ 
బడి పాయింటు సన్నని నూది మొన కల్పినదిగా గై పిండింగు చేయబడును, హో ల్లైనింగుకూడ 
చేయబడును, “హాడ్‌ _ బాడ్‌ మరియు జ ద్‌ని ముఖ్యఫెగ War చాడీవె 
నర్గింగు (Knurlin ) చేయబడి చత వేళ శై పట్టుకు అనుకూలము గాయున్నద్ని 


10 మ్మిమో. భుజముగల అష్ట్రభుజాకారపు ఊచతో ఎక్కువగా తయారగున్ను దీని 
వాడవు సుమారు 100 నుండి 120 మి,మో,ల వరకు యుండును 


8 సామాన్య వర్‌ ్క- పాసు విజ్ఞాన నము = ఫిట్టర్‌. 


పంచ్‌ లలోగల రకములు (Types of Punches):- వర్కుపాఫులో ముఖ్య 
ముగా మూడు రకముల పంచ్‌లు వినియోగింపబడునుు అవి 1 డాట్‌ పంచ్‌ (dంt- 
punch} 2, సెంటరు పంచ్‌ (Centre punch) 3. [పిక పంచ్‌ (prick punch). 

1. జాట్‌పంచ్‌*. పంచ్‌ పాయింటు కోణము 60° యుండును. 
వర్కు_పె సె)బరుతో లైనులను గీసీనపిదప వాటివె “డాట్‌ిలు 
వేయుట కుపకరించున్ను ఇది సెంటరుపంచ్‌ కన్న సన్నముగా మరియు 
వొడవుగా యుండును, (Fig. 6) 

ల క్వాంటరుపంచ్‌ 2. ఈవంచ్‌ పాయింటు కోణము 90ిలు 


యుండున్ను డోల్లింగ్‌ వేయుటకుముందు రం[ధ్రముయొక్క_ కేం[ద్రమును 
నివ్దేశించుటకు మరియు (డ్రిల్లు పాయింటు ఆ బిందువువద్ద యుండేలా 
చేయుటకు వర్కు పె పెద్ద శాట్‌ వేయుటకు నెంటరుపంచ్‌ ఉపయోగ 
పడున్ను సెంటరుపంచ్‌ మార్కు స్పష్టముగా పడుటకు హేమరు దెబ్బ 
బలముగా కొట్టవలయును, 

ర్‌. (పిక్‌ పంచ్‌ :_ దీనియొక్క_ పాయింటు కోణము 30 లు 


లేక 40° అ లోపఫపుయుండును ఇదియును డాట్‌ కంచ వలనే డాట్‌లు Fig. 6 
వేయుట కువషయోగపడును ఈణాట్‌లు మెటలుకు లోతుగాయుండి డాట్‌ వంచ 
వర్కు మెలుతో రుద్దినప్పటికీ పోవు 
29 సై)_బింగ్‌ '్ల నాకు (Scribing Block) 

(1) వివరణము {description):- 7వ పటములో మ్కై్ఫభింగ్‌ బ్లాక్‌ యొక్క 





వివిధ ₹ గములు మరియు స్యా Fog 562 POLE 
దానితో ఒక వర్కు పై హోరి For secu 

జాంటలుగా గీతలం ఎట్టు 
గీయబడుచున్న డీ విశ దీకరెంచ 
బడి నది దీనియిక్క. ఆధా 
రము బరువై నకాస్‌ ఐరన్‌ తో 
చేయబడును. మిగిలిన పార్టు 
లన్నియు వీలుతో చేయ 
బడున్నూ కక ప్పీండిల్‌" 
CE ఓక కాంపులో నిలు 
వుగా కిగింపుడి యుండును. 
వర్కు_ను బట్టి దీనిని ఏకోం 
మనకై ననూ (తిప్ప్వుకొ న 





Fig. 7 
వీలంన్నద్ని స్పీండిల్‌ పె చ స్కదింగ్‌ పై బాక్‌ _ భాగములం-ఉపయోగము 
వేరొక కాంపు నట్టుతో ౫ మై)బరు బిగెంపబడీ యుండును, 


[2] మార్కి౦గ్‌ పరికరములు 9 


దీనినాజు నిర్ణయము (Specification) స్పిండిల్‌ యొక్క పొడవునుబట్టి చెయ 
బడును. స్పిండిల్‌ : 200 మిమో. నుండ 800 మి.మొ,ల పొడవు వరకు యుండును 


చేస్‌ అడుగున **) (గావ్‌ కోయబడియున్నది, కావున కాండుగాయుండు వ యు 
పీసుల నె ఆధారము "బాగుగ కల్పించవీలగున్ను బేస్‌ చుభాగమున శెండు గె గై డుపిన్నులు 
గలవు. ఇవి నొక్కీ_నపుడు అడుగునకు వచ్చును కావున వధుయొక్క_ అంచువెంబడి 
వీటిని ఆధారముగచేసి మార్మి_౦గు స్లాకును ఉప పయోగింపవీలగును, దీనిని మార్కింగువ్లైకు 
లేక సర్చేసు ేజి (Surface gauge) అనికూడ పిలిచెదరు, 


(11) ఉపయోగములు: 1, నిలువుగాయుండు వర్కు_సశళ్ఫెసు పై మె అద్దు గీతలు 
కావలసిన ఎత్తులో సె_బింగు చేయవచ్చును 2 న్గూపాకారపు పార్టు చివర కేంద 
బిందువును మార్కి_౦గు చేయవచ్చును, 3 పార్గుయుక్క. సమాంతర తిని (Horizontal 
position) కనుగొనవచ్చును శృ అనేకమైన సమానమైజు వరు పీ సులమె తక్కువ కాల 
ములో నిలువుగాను మరియు అడ్డముగా లె నులను గీయవచ్చును, ర డయలు కస్ట 
ఇండికేటరు అమర్చుకొని వర్కుయొక్క_ రౌండు నెస్‌ (Roundnes5) మరియు కేపరు 
(Taper) మొదలగు విషయములను తెలు సుకొనవీలగును, 

(111) జా[౫ తలు: 1 మార్కి_౦గు బ్లకుయుక్క_ బేస్‌ను సర్చేసు సైటుమోద 
తేల్చి జరుపుకొనవలయును. 2 ఉపయోగించిన పిదప న్పీండిల్‌ మరియు _9బరులను 
వేరుచేసి భ్యద్రపరచవలయును. కె బేస్‌ను ఉపయోగించి హేమరువలె పార్టులమె 
కొట్ట్రరాద్డు క్క (తుప్పు ప పట్టకుండా అయిలు వూయుచుండవలెను. 

2 10 'వి_బ్రాకులు (V-Blocks) 

(1) నిరా గైాణవివరములు (Constructional Details):~- ఇవి శెక్టాంగ్యు లర్‌ 
లేక స్క్వేర్‌ షేపులో యుండును ఇవి గట్టి కాస్ట్‌ ఐరన్‌ లోహముతో నిర్మింపబడును, 
మైల్డు-న్రీ లుతో నిర్మింపబడినచో అవి కేస్‌ -హాస్టైనింగు 
చేయబడి గ ట్రెదనము జేకూర్చబడున్ను ఈచ్దాకుల (పక్క. 
తలములయందు *V? ఆకారపు స్లాట్‌ లు కోయబడి 
యుండును, లేక రివ పటములోని వి=బ్దాకువలె పెన, 
అడుగున V-_సాట్‌ లు (పక్క_తేలములయందు సమాంతర " 


ముగాయుండు స్లాట్‌ లు కబ్రయుండును, వి-'బాకుయొ క (| ఖు. 


అన్ని సర్చేసులు మిక్కిలి ఖచ్చితముగా చదును జేయ 
॥ 0 — = 
బడ్‌ అన్నిమూలలు 00౧ లలో యుందును తు... న్నీ 
“ ల౦0 మి.మీ. నుండి 250 మ్మమో.ల లోపు వాద Fig. 8 
వులు 50 మిమ్మ నుండి 100 మిమో,ల లోపు ఎక్తులు సాకు _ ఉపయోగము 
గల వి-బాకు సెజొలు లభ్యమగును, ఒకే సెజుగల వి=హ్లైోకులు సెట్లుగా లఫించును. 


జ! ఒక 
శు ణ్‌ 





10 సామాన్య వర్‌ _హాపు విజ్ఞానము = ఫ్‌ట్రర్‌. 


(11) ఉపయోగములు 2 ], పొడవైన న్లూపాకారపు (RO1nd) వర్కు 
వీసులకు ఆధారము కల్పించుట కుపకరించును 2, డిల్లి ంగీ పనులలో రివ పటములో 
వలె బిగించుకొనవచ్చున్ను కి కౌండుగాయుండు వర్కు_ను మార్కి_ం౦గుజేయు నపుడు 
సకాసుసేటుడై ని-బ్బాకున్కువి-బ్టాకులోే కౌండువరు నుయుంచుటచే స్టీరముగాయుండును, 

(111) జాగ తలు:_ 1, వీటిని ఎత్తునుండి పడవేయరాదు. 2. (తుప్పు పట్టకుండా 
ఆయిలు పూయవలెన్ను శి, విటి-పె మెటలు ముక్క_లు పెటి దాగలివలె అద్దు గా పెట్టి 
హౌనురుతో కొట్లరాదు, 

౨.11 యాంగిల్‌ ప్రేటులు (Angle Plates) 


వివరణ ఇడి ో-కాస్‌ ఐరన్‌ మెటలుతో పోతపోయబడి L-ఆకారమ-గా నిర్మింప 
బడిన పరికరము. దీనియొక్క_ మాల ఖచ్చితముగా 90°లు కోణముజేయున్ను 125౫75 
౫100 మమల సెజునుండి 2800 300% 
2200 మి. మొ ల చుజావరకు 10 నిజొలలోే 
లభించును దీనినే 9వ పటములో జూపిన విధ 
ముగా స్థాట్సు కోయబడియుండున్ను కోణము 
90°ల లోస్రలో అమర్చుకొను వీలుగల బెడౌ 
వ్రబుల్‌ యాంగిల్‌ “పేటుహాడ లభించును 


al 


యాంగిల్‌ చేటు ఉపయోగములు'!_ 
Fig. 9 యాంగిల్‌ పేటు 1 వర్కుపీసులను యాంగిల్‌ క్షేటునకు 
బిగెంచి అనుకాలమైనచోట మార్కి౦ఏ చేయుటకు వీలగును ౨, వీటిని వర్కు_నకు ఆధా 
ముగా మార్కి_ంగుచేయునపుడు అమర్చవచ్చున్ను. 8. (డ్రిల్లింగు మొదలగు మెషిను ఆప 
శెషనుఅలో వర్గు సమకోణములో అనురినదీ లేనిదీ కనుగొనుటకు ఇవి ఉపయోగపడును, 
219 .షాఠర ఇల్‌ బ్లాకులు (Parallel Blocks) 
వివర [సా ఇవి [-ఆకారమ్ము బాక్సు ఆకారము మరియు రెక్తాంగ్యు లర్‌ ఆకారము 
బలో 10వ పటము (ఎ), (బి), (సీ) లలో వలె తయారు చేయబడి లఫించున్ను ఇవి స్రీలు 





Fig. 10 





pr పొరలల్‌ బ్లాకులు 
{ఎ) (వి) (నీ) రకములు 
లేక [₹-కాస్ట్‌ఐరవ్‌ అనే లోహములతో చేయబడును, మిక్కిలి చదునుగా గై 9ండింగు 
చేయబడిన ఉపరి కలములు కట్పీయుండున్ను ఇవి అనేక సెజులలో లభించును ఎర్హోసైబుల్‌. 
రకపు 'బ్రౌకులుగాూడ గలవు 
దయోగములు:.. 1 మిక్కిలి చదువైన పార్గుల అడుగున గల ఉపరితల 


భాగమాలు గీతలు పడకుండా యుండుటకు ఈచ్లాకులు ఆధారముగ యుంచబడును 


19 సామాన్య వర్‌ సాపు విజ్ఞానము జ ఫిట్టర్‌. 


2 What are the other names of a Hermapbrodite Calipers? 
జ-1, కెన్నీ క్యారీపర్స్స్‌ 2ఆడ్‌ లెగ్స్‌ క్యాలీపర్స్‌ క్కిలెగ్‌ & పాయింట్‌ క్యాలీపర్‌. 
3. What is the marking tool used for testing flat-ness of work ? 
జు సక్నేసుశ్లేటు మై వర్కు_యొక్క_ సర్భేసునుయుంచి ఫ్లాట్‌ నెస్‌ (మట్టము) 
వక్‌ చయాదురు. 

4, Match the following : 

1. Surface plate ( ) Scribing lines parallel to an edge. 

2. Jenny calipers ( } Supporting round components. 

3, V-biocks {  )} Checking flatness: 

) 


4. Divider ( Setting surfaces parallel to making 
off table. 


5, Spirit level ( ) Scoribing circles, marking lengths. 
జం (బాోొకట్లలో వరుసగా 2-8-1-5-క జక చేయవలయును. 
J. Whatis tested with the try square? 
జ వర్గుయొుక్క_ అంచులు సమకోణముగా యున్నది లేనిదీ అనగా SqUuareness 
కస్ట చేసుకొనుటకు Try 50686 వినియోగింపబడును, 
ees is the marking tool used for testing parallelism? 
జః సర్ఫేసుగేజి (Marking block}. 
1. Angle plate is used 01... the work. 
జ= ఆధారము కల్పించుటకు (Supporting). 
8. The 20916 of ‘V’ of Y-block 15 ....--. degrees. 
= 90 degrees. 
9. Parallel blocks are made of ......... metal. 
జ్య స్త్రీలు (Stel) లేక F-కాస్‌ ఐరన్‌ (Grey Cast Iron). 
10. The punch point with 90 degrees angle is called ........... punch, 
జి సెంటర్‌ పంచ్‌ (Centre punch). IM 
11, What way a divider is specified? 
జ్య- డివైడరు ఆధారపు బందునుండి భూమిమై గీయబడిన సెంటరు లై నునుండి డివై 
డరుయిొక్క_ ఒక లెగ్‌ సాగగలిగే అత్యధిక కొలత లేక దూరమును తెలియజేయుచూ 
డీవై డరు సెజు వివరించుదురు 


a 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 2) - “ 
1. Write short notes on any three of the following : 
(a) Marking plate. (b) Tool makers buttons: (c} V-block. 


(d) Spirit level. ' (APP- Oct. 1976) 
Hint:- Tool makers buttons:- బోరు చేయబడు రం(భములయొక్క_ కేంద 


ములు 0,01 మిమో,ల కిసీసపుకిొలక తేడాతో యొంపిక చేసుకొనుటకు ఉపకరించు బుష్‌ 
ఈకారములోగల వరికరములను టూల్‌ మేకరు బటన్‌ లు అందురు, 
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2. Differentiate between centre punch and dot punch? 
(APP - April, 79) 
3. Differentiate between prick punch and centre punch? 
(APP - Oct. 80) 
4, Why are surface plates manufactured from Cast-Iron ? 
(APP - Oct. 73) 


Hint:- కాస్ట్‌ఐరన్‌ బరువుగా యుండుటచే pn కల్పీయుండున్ము ఖరీదు 
తక్కువ, అరిగిపోదు, కేసు హార్టెనింగు చేయుటకు ఏలే నద్మి సి సి కెన్‌ అనే ధర్మముగల 
లోహము "గావున వంపు తేలదు. 

3. (a) What is a try-square? What purpose the try-square is used? 
(b) How do you check the accuracy of a జతే 

Hint :- ఒక మాస్టరు (ట్రయిస్క్వ్వేరును తీసుకొని ఏక్యురసీని పరిశీలింప దలచిన 
(టయిస్క్వేర్‌ యొక్క... స్పై సాకుతో మౌష్టరు (ట్రయిస్క్వేర్‌ స్తాకును ఒకేలై నులో 'సర్ఫేసు 
నటు అంచును ఆధారమునేసీ శండింటి 'బేడుల అంచులు జరేచేసి ని సర్ఫేసుక్లే పేటుపి పరుండ 
బెట్టవలయును. తదుపరి వాటి మధ్యకాళీని పరికీలించినచో (రుయి స్క్వేర్‌ ఏక్యురసి 
తెలియును. కాళీ లేక రండు బ్దేడుల అంచులు తొకుచూయుండవ లెను. 


6. Explain construction and uses of a Jenny Calipers with a 
sketch ? (July, 71) 


7. Drawthesketch showing the method of placing a Surfacé 
gauge on marking plate? What are its advantages over a Scriber 
and a Scale? 

8. How do you test the flatness of a work piece on a Surface plate? 

Hint :- సర్చేసు గ్ల సేటు సె మార్కింగ్‌ కలర్‌ తో కోటింగుపూయవలయున్ను దానిపై 
వరు యొక్క_ సర్చేసును యుంచి నెమ్మదిగా రుద్దవలెన్యు అట్లు చేసినపిదప వర్గు యొక్క 
ఉపరితేలమును సెకి తీసి చూసీనచో మష్టీముగా "కేక ఎత్తులున్న చో ట రంగు వూయబడి 
యుండును. మట్టము గాఉన్న చో (క్రమముగా సర్నేసుఅంతటనూ రంగుము[ద్రలు యుండును, 


9 What is the use of a trammel? (Jan., 65) 
Hint :-(టామెల్‌ అనునది మెటలు వర్గులో మార్కి_గుకొరకు ఉపయోగించు 
పికరము, దీనిని వీక్‌ కంపాస్‌ అనికూడ అందురు దీనికి ఒక పొడవైన బద్దయాండి 
రెండువై పులా డివై డరువలె పోయింట్లుగల లెగ్‌ స్రయుండును, విటిని ఆ బద్దపై. కావలని 
నంత దూరములో జరుపుకొని నట్లు సహాయమున స్ట్రీ రముగా బిగించుకొన వచ్చును, 
డివై డరుతో ెద్దవ్యాసముగల వృ_్తము గీయలేని సందర్భములో (ట్రామెల్‌ సహాయ 
మున ఎంతే "పద్ద వృత్తము చిననూ గియవ చును అందుకు విలుగా "పద్ద సె జుఅలో 
(టామెల్‌ పరికరములు అందుబాటులో యుండును, [Fg. 233(ఎు]. 


చై 4 
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2. మార్కి_౦గు పనిలో సర్చేసుస్టేటువైయుంచి అనేకమైన రీతులలో వర్గునకు ఆధార 
ముగ యుంచవచ్చును మరియు తి, దాటు సెట్టంగునకు ఆప రోగించును. 
915 టూల్‌ మేకరు_బటన్‌లు (Tool Maker’s - Buttons) 

తరచుగా ఒకే ఎటుమోద రెండు లేక అంతకన్న ఎక్కు_వ బోరు (Bore- పెద్ద 
రం[భము) లను లేక్‌ మెషి పెగాని డిల్లి ంగ్‌ మెషిన్‌ పెగాని కోయనవలనినపుడు ఈ 
టూల్‌ మేకరు బటన్‌లు వాడుదురు. ఇవి చిన్నసైజు బుష్‌ లవవెయుండి న్స్‌ నృలావంటి గ 
లోహముతో చేయబడి వాటియొక్క గుండ్రని ఉపరితలము మరియు చివరి భౌగములు 
ఖచ్చితముగా యుండునట్లు 7 గై సండింగు చెయబడియుందును. హాగ్డినింగుకాడ చెయ 


బడును కష త ఆ వ్యాసము లోపులో యుండును, సుమారు 5 మ్మిమోల 
లోపు ఇన్‌ సెడ్‌ డయామాటరుగల రం[ధ్రము కల్షియుండును, 


భి యబడు చై పె ముందుగా సెంటర్లు మార్కు_చెనుకొని ఆసెంటర్లలో 
చిన్నసైజు డిల్లు వేని కరో ఉప యాగించి మరలు కోయబడున్ను తరువాత ఈ 
బటన్‌ లు స్థూల సహాయమున సైటువైగల కేందిములన్మిటియందు అనుర్పబడును, 
ఈ అమరిక ఏకండు బోరులయొక్క_ 'కేం[ద్రములై న నిర్ణయించిన దూరములో ఖచ్చితంగా 
యుండున్ను ముందు ఒకబటన్‌ ఆధారముగా వద్దను 1టూ-సెట్సింగుజేసుకొని ఆెబటన్‌ ను 
తొలగించి ఆపిబేశమున కావలనీన సైజు బోరు కోయబడును, తదుపరి మరియొక బటన్‌ 
ఆధారముగా శెండవ బోరు కోయబడును. ఈవిధముగా బటన్‌లు. ముందుగా బిగించు 
కొనుటచే బోరులు ఖచ్చితమైన స్టానములో కేయబడును, పని సుళువుగా యుండును, 
214 స్పిరిటు లవెలు (Spirit Level) 

(కమమైన ఆకారములేని వద్ద యొక్క_ ఉపరితేలము సన్చేసుక్తుటుమోద సమాంతర 
స్థితిలో యుంచబడుటకు యాంగిల్‌ సుట్టు పారలెల్‌ స్రైకులవంటి్‌వి ఊఆపయోగించి 
శేవెలు చేయబడును. అటి లెవెలు ఖచ్చికేముగా యున్న దీ లేనిదీ తెలునుకొనుటకు 
స్పిరిటు లెవెలు ఉపయోగప డును. మరియు ఏ వస్తువై ననూ భూమికి మట్టముగా లేకుండ 
క్రొ దిగా వాలియున్నచో అది ఎంతకోణములో యున్నది దీని నుప యోగంచి తెలుసుకొన 
ba దీనియందు ఒకవంపు గాజుగొట్టము యుండును దీనియందు సారామునుండి 
తయారై న ఈధర్‌ అను (ద్రవముతో గాలి బుడగ ఏర్పడే కాళీ వదలి నింపబడి నీలు వేయ 
బడును ఈగాజుగొట్టము మధ్యలో డిగీ9ిలు నూచించు స్కే_లుగీకలు యుందును. ఇది 
ఒక మెటలు (ఫేములో బిగింపబడియుండున్ను (ఫేముయొక్క_ అడుగుతలము 'సమ మట్ట 
ముగా జేయబడి యుండును, వర్గు హారిజాంటల్‌ పొజిషన్‌లో యున్నచో pi 
తెవెలులో గాలిబుడగ గాజుగొట్టపుస్కే_లు మధ్యనూచిక వద్ద నిలుచును లేనిచో (ప్రక 
పోయి నిలుచును కాబట్టి వర్గు యొ క్షవైసర్చేసుసమమట్టముగా sera 
9 15 సంగ /హా ప్రశ ఇలు = జవాబులు (Short questions and answers) 


1. Whatis the chief use of a hook rule? . 
జ;- వర్చుయొక్క_ గోడల మందమును కొలుచుటకు ఎక్టువ ఉపయోగము, 


3 మార్మి౦గు న సం 
(MARKING OUT OPERATIONS) 


8,1 మారక్కెంగు _ కలర్‌ (Marking media) ఆవశ [ల్‌ 

వక్కుపీసువె షటములోని కొలతల ననుసరించి మ్యైంబరుతో గీతలు గీయబడు 
ఒకు ముందుగా గీతలు స్పష్టముగా యుండుటకు సర్చేసుపై రంగుపూయబడును. ఈరంగు 
తారగా ఆరివోయెడిదయు. మరియు చెరిషి పోనట్రిదియువై యుండవలయును, దీనినీ 
మార్కి_౦గు మాడియా (Marking Media) లేక మార్కింగు కాంపౌండు అందురు, 


8.2 మారి,_౦గు కలర్‌ లలో రకములు 
వనిలో ఈకింద చెప్పబడిన రకములు ఎక్టవగా ఉపయోగములో యున్నని, 
క. సుద్దనిళ్లు (Chalk-water):-8 లీటర్ల నీటిలో 1 క్న్యగా, సుద్దపొడిని కలిపి మర 


గించిన పిదప 50 (గ్రా, జిగురునువేసీ చేయబడిన మిళమము. దీనిని నల్లని గరకైన వరు 


జే 
al 


ఇసులె చేతితోగాని లేచా (బ్రవ్‌తోగాని పూయవచ్చును, 


ల్ని 


2. ఆకినసుద్ద (Dry-chalk)}:~ ఇది సక్సేసుమై రాయబడి కోటింగు వేయబడును, 
ఎక్కూ వ (పాముఖ్యతేలేని వయ్య_ పె ఆపయోగింతురు 


లి మైలుతు త్తప్రు (దావణము (Blue Vitrol Solution) :- ఒకగ్షాసు నీటిలో 
మూడు టీ చెంచాల మైలుతుత్తపు పొడిని కరిగించి వర్ధుయొక్క_ సక్ఫేసుమై (బ్రవ్‌తో 
వూయుదురు. దినిసే కాపర్‌ సల్చేటు అనిగూడ అందురు ఇది ప్రూయబడిన తలముమే 
రాగెకంగు పలుచని పొరగాఏర్పడి మ్కైఏబరుతో గీసినచో స్పష్టమైన శేఖలు కన్చించును, 
దీనిని ఎక్కవగా ఇనుము, ఉక్కులోహపఫపు వర్థు పీసులు ముందుగా చదునుజేయబడి 
యున్న్సవాటీ చెసే పూయుటకు వాడుదురు, 

4 స్పీరెట్‌ ౬ వార్నీస్‌ (Spirit warmish):- స్పీకిటు [దావణములో లక్కు_రంగు 
(Shellac) ను కరిగించుటచ్వారా ఈకలర్‌ తయారు చేయబడుచున్నది, ఇది కోటింగు 
వేనీన పిదప ఎ(క్రనిరంగు వచ్చును. చిన్న వర్గు పీసులడె వాడుదురు 

ఇవిగాక బ్లాక్‌ లెడ్‌ వైట్‌ లెడ్‌ మరియు బ్లాక్‌ వార్చిమ్‌వంటి రంగులుగూడ 
క న్ని మార్కింగు పనులలో వాడబడుచున్న వి, 
3.3 మార్కి_౦గు పనులలో గమనించవలసిన ముఖ్యఅంశములు 
చేయబడు పనియొక్క ఏక్వురసీ (కొ లలేల కచ్చితేము )కి ముఖ్యముగా మార్కింగు 
వనియే ఆధారము కాబకి ఈకీ9ంది విధముగా మార్కింగు చేయవలయును, 

కే. వర్టుయొక్క_ మెటలుపీసులో వీటలు (Cracks), వేతలోేగల చిల్లులు 

(blow-holes) మొదలగునవి గమనించి మార్కి_౦గులై నులు వాటిని తప్పించి గీయబజేలా 


మూ ర్క ంగ్‌ పనులు 13 
మార్కి_ంసు రచన చేసుకొనవలెను. 2 పార్టుయొక్క పటమును పరిశీలించి తేగినంతే 
కటింగు అలవెన్సును ఇచ్చి గీతలు గీియవలెను 9, వర్లు ధుయొక్క_ డేటన్‌ సళ్ళేసు 
(అనగా వర్కు_పీసుయొక్క_ ఆధారకేలము)ను ఎన్నుకొని మా శ్రింగు చేయవలెను శ 
తగిన మార్టింగు కలర్‌ కోటింగుపూయవలెను. ర్వ మా ర్రింగు చేయబడు రేఖలు వరుసగా 
(1) హారిజాంటల్‌ లై నులు (2) వెర్టికల్‌ లైనులు, (3) వృత్తములు (4) చాపరేఖలు 
లేక వక్ళరేఖలు ఆను కమములో గీయవలెను. 6, గీయబడిన లె నులపె ఎగుడుదిగుడు 
లేకుండా జాట్‌ పంచ్‌ గు రులు వేయవలెను, కర్వులు, పొట్రిగాయున్న, నోనుల్పపె 
పంచ్‌ మౌర్టు లు దస్తటిగా యుండవలెను, (5-10 మి.మ్మాల దూరము) ' 


5.4 ముఖ్యమైన మార్కింగు సూక్ష్ణుములు 
{Important Marking Techniques) 


1. సీల్‌ రూల్‌ మరియు సె సై) బరు వాడు విధము(శ61ష0॥ of using 


steel క and a scriber):- స్రలురూలు అంచు ఆధారముగా మెంబరు పాయిం 
టుతో లైను గీయునపుడు మై ఏబరును నిలువుగా యుంచి గీయరాదు. స్కైబరు 
పాయింటు స్పైలురూల్‌ అంచును తౌకుచూ కొద్దిగా న్ర్మ_బరును వాల్చి ముందువై పుకు 
పాయింటు కదిలేలా గీయవలయును. 


11. పంచ్‌ ఉపయోగించు విధము (Procedure of ౨2000118:-- పంచ్‌ 


మార్చులు లైనులపె ఎగుడు దిగుడుగా వేయ గతా ఈ 
రాదుకచ్చితేముగా లై నుపైనే పంచ్‌ పాయింటు / 
యుంచి 11వ పటము (ఇ) వద్ద చూపినట్లు 
ముందు వాలుగా యుంచవలెన్ను పిమ్మట 
లైనుడై పంచ్‌ను 90° లలో 11వ పటము([) 
వద్ద చూపినట్లు నిలువుగా తెచ్చి డాట్‌ పడు 
© య 

నట్లు హేమరుతో ఒకే చెబ్బ పంచ్‌ హెడ్‌మె శా (్రీ) 
కొట్టవలెను మూడవ లేక చివరి (శేలుకొన Fg. 1! పంచ్‌ _ ఉపయోగము 
పాయింటునకు ఆధారముగా యుంచినచో పంచ్‌ లైను (పక్కకు జరిగిపోదు, 





Il. డేటమ్‌న శ్చేసు ఆధారముగా మార్కింగు చేయుట (Marking 


from the datum surface of the part):- పార్టయొ క్ర ఆపరేషను పీటునుబట్టి లేక 
చితేర వివరములు ఆధారముగా మార్జింగు చేయబడు పార్టు ఏ సర్ఫేసుమోద నిలబడునో 
దానిని డేటక్‌ొ సర్చేసు అందురు. కాబట్టిముందుగా ఆతలము సమమట్టమగా యుంజేలా 
చదును చెయబడియుండవలయును, తదుప రి సర్చేసుశ్లే సటుకపెైయుంచి దాని భూభుజము 
నుండి కొలుంచుచూ మిగతా శేఖలయొ క్ష కొలతలం మార్కు_జేసికొనబడవలెను, 


16 సామాన్ల వన్‌్స్‌_హిపు విజానము - ఫిట్టర్‌ 


IV. వనర్కు_దెమొక,_ అంచు ఆధారము 
చేసుకొని శోఖలు గీయుట (Procedure of 
marking parallel lines supporting the edgz 
of wంrk):- వధు డె సమాంతర కేఖలు గీయాటకు 
ఓక చేఖ గాని లేక వకు యొ.క్ష ఆంచుగాని ఆధారముగ 
యుందడనలెన్ను సలుకూలు లేక కైయిస్ట్టర్‌ సహా 
యమున 12వ పటములో చూసినట్లు ఎడమచేతితో 

కే ఇకా అ లే కే జావా ల 
[ట్రయి స్పైన్‌ ను అదిమిపట్టి కుడిచెతితో స్కై (బరు 
ప ఫైలు గీయవలయును, 

వధ్గుయొక్డ అంచు వంపు కేక సయిటుగాను 
మరియు చదునుగా యున్నచో 18వ పటములో 
చూపినట్లు జెన్నీ క్యాకీపర్చునువాడి. సమాంతర 
శేఖలు గీయవచ్చును. 

వ ణీ క్ల 

౪: వృత్తాకారపు పాష్ట్రయొక్క Fig. 13 
కిం[దమును మారి ంగుచేయుట:_జెన్నీ క ్రలీపర్‌ ఎ సహాయ 
ముతో 14వ పటములో చూపినట్లు రౌండురాడ్డుయొ క్ర_ సెంటరు 
మార్గు శేయ వచ్చును వంపుగాయున్న లన్‌ యొ క్త పొయింటును వర్గు 
యుక్ట (పక్ష ఆంచుపె మోపి వాడిగాయాన్న లెగ్‌ పాయింటుతో 
4 చాపకేఖలు కొంత వ్యాసార్థముతో గీయుమ్ము ఆచాపరేఖలు 
ఖండించుకొనగా ఏర్పడు 4 మాలలు కలుపుచూ రెండు కర్ణములు గీనీ 
నచో ఆవి క కౌండురాడ్డు యొ క్ష కచ్చితమైన సెంటరులో కలియును. 

VV! వర్కును టర్‌ చేసీ ఆ నులు మార్కుచేయుట 

Aa“ గ్రా 

|. (Marking lines by turn over method):- వర్గు యొ,క్ష మూల 
Fig. 14 90° లలో యున్నచో దాని ఒక అంచు ఆధారముగ (ట్రయి స్ట్వేరు 
స్టాకును యుంచి అడ్జగీతలు గీయవచ్చున్ను వర్గుయొ క్ష శెండవ అంచును టర్నొ చేసి 
ట్రయి సై వరునకు ఆధారము కల్పించి అడే వర్గు సె నిలువు రేఖలు స్కె_ బరు సహాయ 
మున గీయవచ్చున్ను ఈవిధానముే “టర్‌. ఎటివరుపద్ధతి అందురు 
మారి గ్‌ బ్టాక్‌ ను ఈపద్ధతిలోనే ఉపయోగింతుర్చు 

౪11. కఠ్వడులై నువై స్పర్శ రేఖగీయుట (Mar- 
king out a tangent line to a curved line):. 15వ పట 
ములో ఈనిర్మాణ! క్రమము చూపబడినది. 1-M అశే వ[కశేఖయె 
P అనుబించువువద్ద రల అనే స్పర్శశేఖగీయుటకు P-కేం(ద 
ముగా కొంత వ్యాసార్థ ముతో ఓకవృ త్తమును గీయుము, ఈవృ 
Fig. 15 తము వ(కకేఖను A,B ఆను బెందువులవద్ద ఖండించును, A,B 














[3] మౌ ర్క ంగ్‌ పనులు 17 
శకేందములుగా కొంత వ్యాసాగృముతో EB, F అను బిందువులవద్ద ఖండించుకొనునట్టు 
ఆర్కు_లను గీయుము. డ్కF బిందువులను కలుపుము. EF శేఖకు P వద్ద లంబకేఖను 
పొడిషించినచో అది వృ త్తరేఖను తాకుచూయుంకును, దీనికి ౮౬ అని చేరుపెట్టినచో 
GH ఆ వక౦9శేఖకు P వద్ద కావలసీన స్పర్శరెఖ అగును 


VI. కోణవిభజన పద్ధతిలో వృ_త్తములో సెక్షరును మార్కు_చేయుట 
(Marking a Sector by angular distribution method) :- ఎంత పెద్ద వృత్తే 
మైనప్పటికీ దాని యందు కొన్ని డిగ్రీల కోణముగల సెక్టరు మార్కి_ం౦గు చేయుటకు, 
"సెక్స రు కోణముతో 860° లనుభాగించినచో ఆ వృ త్స పరిధిని విభజింపవలసీన భౌగముల 
సంఖ్య వచ్చును పీమ్మట డివై డరు సహాయముతో పరిధిని అన్నిభె'గములుగ విభజించి 
పరిధిపైగల,ఏరెండు విభజన బిందువులనై నృ కేంద్రబిందువునకు కలిపినచో సెక్సరుఏర్పడును, 


1X. రెండు కర్వుడు లై నులను కలుపుచూ మరియొక కరుగమాస్దు 
జ రు 

చేయుట;-- కొన్ని వర్గు లైై 16వ పటములో చూపినట్లు రెండుకర్వులు మరియొక కర్వు 
తో కలుపుచూ మార్గింగు చేసుకోవలనీ వచ్చు 
ను. ఇందు 2 అంగుళముల వ్యాసాస్య ముగల 
ఒక ఆప్త 1 అంగుళే ముల వ్యాసాగ్భము గల 
మరియొక ఆధ్దు_ గలవు. విటిని 1 అం॥ వ్యాసా 
గ్రముగల మరియొక కద్ధ తో కలంపుటకు పెద్ద 
వృ తము ఆరు కేం(దముగా (2 1)=3 
అంగుళముల వ్యాసార్థ ముతో ఒకళిద్దును గీయుము, అశ్లే చిన్న ఆస్ట యొక్క_ కేంద్రము 
ఆధారముగ (13 శ 1)=24 అంగుళముల వ్యాసార్ధముతో ముందు గీయబడిన ఆస్టు 





ఖండింపబకునట్లు మరియొక అర్జును గీయుము. ఈ 
ఖండన బిందువు కేం[ద్రముగ 1 అంగుళము వ్యాసా 
జ్జ ముతో కర్వును గీసినవో అది శెండు కర్వుడు 
అ నులను కావలసీన రీతిలో కలుపుచున్నది, ఇదే 
రీతిగా ఒక సరళ శేఖన్వు దాని \ప్రక్క_గాగల వక్ర Fig. 17 
చేఖను కలుపుచూ మరియొక కర్వుమార్ట్చు జేయుట 17వ పటములో ఉదహారింపబడినది. 
X. మౌర్చింగ్‌ బాకు టపయోగించి వ 
రపి లెనులను సె బింగ్‌ చేయుట:- 
To లా ర 
8వ పటములో చూపిన రీతిలో మాం్తింగ్‌ ప్లైకు 
యొక్క "గేజిపిన్నులు l కీరెందికీ నొక్కి వరు అం 
చుకు ఆధారము జేసుకొని. ఒకనూచిక 2 వద్ద ముంచి 


MY) RAD 








15 సామాన్య వర్క్‌షాపు విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 

చ జ ణ్‌ జ సాను లీ వ శ 
కావలసిన “తిలో స్పిండితను వాక్స్‌ కొలత ౩3కు పై ్క_బరును సరిజేనీ శేఖలను అగ 
సా వరు డై గీరయవచ్చును ఇకపై అనేక తులలో నె్క_వింగుబ్లెాకు మా.ి౦గు 


కనులలో ఉదదమోగెంపబుద దున్న క, 

XT. వృ త్తప 8 వని నమభాగములుగ చేయుట: కౌందుగాయుందు వద్ద 
యొక్క వయామాటనమనుబటకి దాని పరిధిని కచ్చితెమెన సమభాగములుగ hits 
సరు ఉపమయోనెంచవలయును,. రఈడివై డయ లె క మధ్యదూరము ఎంకే సెట్‌ చేసుకో 








డలసీనడి పలకల సంఖ్యను ఈకింది పట్టి సహాయమున తేలుసు కొనవచ్చును 
పట్ట నంబరు - 1 
దృవ విధిని పలకలుగా విభ జించుజుకు కావలసీన డివైడరు సెట్తింగు కొలత: 
పలకల సంఖ్య , వృ_త్రవ్యాసార్త్రమును | పలకఅ సంఖ్య | వృత్తే వ్యాసాగ్గ మును 
తం ఆం | | గుణించు అంకె 

ప్ర 1.7321 g 06840 

శ | 1.4142 10 0.6180 

వ్‌ 1.1756 1 0.5635 

6 | 1,0000 12 0.5176 

7 0.8678 13 0.4786 

8 0, 7654 14 0.4450 





ఉడాహరణ:- 10 సెంమా,ల వ్యాసార్భముగల వృ త్తపరిధిని ర పలకలు చేయటకు 
స 76549 10:2 7.654 సెం.మో, షివై వరు సెట్టింగు కొలత అగుచున్నది. 
8.5 కాంబినేషన్‌. సెట్‌ (Combination set) 

పవరణ (description):- ఈ పరికరమందు నాల్లు విడిఫాగములు ఒక అమరిక గా 
బిగెంపబడి మార్క్తింగు పనికి మరియు కొలతేపనికి పనికివచ్చేలా ఇది నిర్మింపబడియుశ్నది" 







BLADE CLAMP + REFERANCE 
TURRET MARK 


Fig. 19 కాంబినేషన్‌ సెట్‌ - భొగములు. | 
19వ పటమాలో ముఖ్య'ఖెగములు వాటి నిర్మాణము చూాపబడ్రినది 1 సెంటర్‌ హెడ్‌ 


మార్కి_ ౦గ్‌ కనులు 10 


2 స్టే పర్‌ హెడ్‌ , స (పొట్రాక్ట రు హెడ్‌ (Protractor head) మరియు శ చేడు లేక 
రూల్‌ అను 4 అమరికలు ఇందుగలవు, 'బ్రైకుయుక్కు_ పొడవునుబట్తి ఈపరికరములు 
వివిధ నైజులలో లభించును 


కాంబినేవన్‌ సెట్‌ లోని వివధథధభాగములు-వాటిజకపయోగములు'"- 


1. సెంటర్‌ హెక్ష్‌ (Centre Head):~ దీనికి 90౦ల కోణములో కందకు ఆరమ్స్‌ 
(Arms) “V’ ఆకారముగాయుండి మధ్యలో '్లేతు బిగెంచగా అశ్హేవయొక్క_ పై అంచుచే 
ఈ అరమ్స్‌ మధ్యకోణము సరిగ్గా సమద్విఖండన చేయబడును, 

20వ పటములో చూపెనట్లు ఇది రెండ 
రాడ్డులయొక్క_ సెంటర్ల ను కనుగొని మార్హింగ్‌ 
చయుటుకు తోడ్పకును, ః వర్‌) శ్రాయొక్క స్ట్‌ 
భతును ఆన్ని పకుములో చూపినవిధముగా 
ఆరమ్‌ుల మధ్య కరౌండురాడ్రనుయుంచి [మ బి 
రుతో ఒక లైను గీయవలెను. పిదప సుమార 
9009ల కోణములో బైకును తిప్పి పెగీతకు 
అడ్డముగా మరియొక గత వై సై ఏబరుతో ని 
A-సెంటర్‌ స్టర్‌, = నచో లభించు ఖండన బిందువు ఆరాడ్‌ యొ క్ర క్ష 

ర్‌ కేం[ద్రబిందువుగా యుండును 





Fig. 20 రొండురాడ్డు సెంటరు 
కనుగొను విధము, 


ఖం స్క్వేర్‌ క్‌ న Head):- దీని ఒక అంచు బ్‌ కుతో 90లు చేయుచూ 
కెండవది 4రొలలో వాలుగాయుండునుు కాబట్తి 45°ల కోణములను తేలికగా సెబొచేయుట 
మరియు మార్‌. చేయుట వీలగును, దీనికి సైబర్‌ ను బెగిెంచుకొను వీలగు ఒక బటన్‌ 











౯ LINE OF '  యున్నద్కి కాబట్టి మా 
MEASURED డును దీని యందలి 

Musil క్‌ స్పిరిట్‌ లెవెళ్‌ సహో 
డ్రి ఖ్‌ వోయి 

టం న ౯౬౧6౬ 0 8౬ AAT లు ఖ్‌ 
POINT యము గా ముతో వర్క యొక్క 
మట్టమును పరిశీలించుకొన 
| : bos హైట్‌ ను కొలు 
: దీ అ 

Fig. 21 RNS య డ్‌- చేడులత చ్‌ లేక మౌ_ర్హింగ్‌ 
వర్క్‌ పై హైట్‌ మార్కింగ్‌ చెయువిధము చేయుటలో 21వ పట 


ములో చూపినట్లు 'బ్లేడుకు ఆభధారముకా యుంకును, దిని జు మరియు హెడ్‌ల కలయి 
కతో వర్కా యొక. డెప్స్‌లను కొలువ వీలగును. 

కి, (పౌట్రాక్సర్‌ హెడ్‌ (Protractor Head):- ఒక గుం[డని ట౩ిట్‌ (Turret) 
స్పేటుషై కోణమానిని వలె 0° నుండి 180°లు శెండువై పులా చదవ కళ్తే లా డిగ్రీల అంకెలు 
మరియు విభజనశేఖలు యుండున్ను ఒక సూచికగల (పొ(ట్రాక్షర్‌ హెడ్‌ ఆ టరళ్రబా 


య చుట్టూ 180° అలో తిరిగేలా 
అమర్చబడియుండును. 9౨౨వ పటములో 
కాంతకోణములో యున్స పుడు (వా(ట్రా 
క్షథ్ర్‌ హెడ్‌ మరియు బ్లేకుల పొజిషన్‌ 
చూపించబడినద్హి ఇది 0° - 180 మధ్య 
గల వర్‌ గాయొశ్ట కోణములను మా ea రంగ్‌ 
చేయుటకు మరియు చెకచేయుట కుపయో 
గించును 


Fig. 22 (వాక కాక క కా హాక్‌ 4. బేక్‌ {Blade):— దీనిని రూలర్‌ 
బైకుల ల మధ్య కోణము వొలుచువిధము. అనికూడ అందురు దినియె నల్‌ తాల్‌ 


వలె మిప్లోమోటప్ల మరియు సెంటీమీటర్ల గాగిత్యుయేహన్స్‌ (graduations) కల్లి 
యుండును, ఇది ఎల్లాయ్‌స్టీలతో కయారగును దీని మధ్యలో నిలువునా సన్నటి 
ఇక్రాంగ్యులర్‌ ఫాట్‌ (Rectangular Slot) యుండి కాంబినేషన్‌ సెట్‌ యొక్క 
3 హౌెక్తొలను క్షాంప్‌ (వ్ర్మూ_లతో బిగించి యుంచుటకు సహకరించుచున్నది, ఇది మాడు 

ఊాక్షఅకు తగిన ఆధారమును కల్పించుటయే గాక పొడవు, వెడల్ప్యు ఎత్తులను చెక్‌ చేయు 
బుకు కూడ ఊపయోగించుచున్న ది 

కాంబినేషన్‌ సెట్‌ ఉపయోగించుటలో జా(గ త్తలు (6౫6 while 
using combination $680:--మిగతామార్కింగ్‌ పరికరములవలె గాక ఇది సున్నితమైన 
నిర్మాణము కల్పీయున్నద్మి కాబట్టి మార్కి_౦గు మరియు కొలత పనులలో జా(గ క్రగా ఉప 
చోాగింపవల యాను ఉపయోగించిన పిదవ దీని ముఖ్య అమరికలు 1 స్క్వేర్‌ హెడ్‌ 
2 [వెటాక్సర్‌ హెడ్‌ కి బైకు మరియు క, సెంటరు హెగ్ష్‌లను విడిగాతీసీ శుభ్రపరచి 
కొద్ది ఆయిలునువూసీ ఇతర పరికరములతో కలుపక (ప్రత్యేకముగా భఛ(ద్రపరవవలయాను. 
8.6 నంగ పా పళ లు - జవాబులు {Short questions and answers) 


il. How do you test the sore of a round bar? 

జిం కొండు చారును V-_చ్చాకులోయు సు చేటు పెట్ట్లవలయును, మా శి ౦గు 
షెకయొక్క వ్కైంబకు పాయింటును సున్న వి-ప్తాకులోగల ఏ చార్‌ను గుం(డ్రముగా 
(తిప్పినచో కౌంకువొరు గుండ్రముగా యున్నదీ లేనిదీ తెలియును, 


2 Whatisthe maximum angle measurement that can be taken 
with the protractor head of a combination set? 
జః. 180°ల కోణము కొలతేవరకు కనుగొనుటకు వీలగును, 


3. Itisrequired to drill 5 holes on a pitch circle of 200 m.m. 

radius at equal distance. What is the Chordal length? 
జ:--200 మిమా.ల వ్యాసార్థ ముగల వృ్టేపరిధిపై 5 సమాన భౌగములు డివైడరుతో 
begets పట్టేనంబయ (105లో 'తెలుపబడినట్లు డివైడరు సెట్టింగ్‌, కట్టవలయును, 
డరు సెట్టింగ్‌ = 200 ౫ 11756 ౯2 235, 12 మి్మి మొ! లు అగును 








మొర్కె_ ౦ గ్‌ నులు చి] 

4. Why marking blue is put on the surface plate and not on the 
Job surface ? 

జ జాబుయుక్క_ సర్చేన్‌ పె ఎత్తు చల్లమలు పరిశీలింపబడుటకు మార్కి_౦గు బ్లూ 
కలర్‌ను సర్ఫేసు ఫేటుసెశే పూయవలెను జాబ్‌ను ఆరంగుపూసీన సైటును రుద్దినచో 
రంగు అంటుకొన్న తీరునుబట్టి ఫినిమ్‌డు సర్చేసుయొక్క_ స్థితి తెలియును అట్లు గాక 
జాబువై పూసీనవో ఈవిషయము స్పష్టముగా బోధపడదు 

5, Givea list of tools that are required for marking? 

జ్య- 1 స్టీలరూల్‌ 2 మూలమట్టము క్కి నైబరు శ డివైడరు 5. పంచ్‌ 
ఈ హెమరు 7. మార్కింగుసాకు రి సర్చేసుశ్లేటు 9. కాంబినేషన్‌ సెట్‌ మరియు 
10, V-చ్లెకులు లేక యాంగిల్‌ సే బుక ముఖ్యముగా మార్కి_౦గు పనిలో కావలసిన పరి 
కరములు 11, జెన్నీకాలీపర్స్‌ మరియు 12, హైటుగేజిలుకూడ కొన్నిపనులకు కావలెను. 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 3} 


1. Describe how would you mark accurately (a) The centre of a 
ange {b) the centre of a round shaft 1/2 1000 long (4 pentagon 
on agiven rod? Mention the list of tools and instruments needed 
for marking. (APP - Oct. 19860) 

Hint :- a) జెన్నీకాలీపర్స్‌ ఉపయోగించి సెంటరు కనుగొనవలెన్ము b) కాంచి 
చేషన్‌ సెట్టులో సెంటర్‌ హెడ్స్‌ మరియు బ్లేడు సహాయముతో సెంటరు కనుగొనవలెను, 
0) డివైడరు 3 "ెట్టింగు కనుగొని వృత్త భవరిధిని డివైడరుతో 5 ఫెగములుగ విభజించి 
పంచభుజిని గీయవచ్చును. లేక కోణవిభజన పద్దతిలో గీయవచ్చును. 


2. Suggest a tool for finding the centre of a round bar and state 


how it is done? (July, 79) 
3. Whatis the difference between a square head and a centre 
head ? (APP-Oct.77) 
4, Write down the uses of various attachments of a combina= 
tion set ? (July, 72) 
5, How do you proceed to mark out a hexagon on a round block 
of 1 inch dia ? (July, 66) 


Hint :- కాంబినేషన్‌ సెట్‌లోని (బప్రొ(ట్రాక్షర్‌ హెడ్‌ మరియు ల్లైేకులమధ్య 
60° ల కోణము సెట్‌చేసీ కేందముగుండా పోవునట్లు 8 వ్యాసరేఖలు గీనీనచో అవి పరి 
ధిని ఆరు భోగములను చేయును రేఖల చివరలు కలుపుచూ పడ్ఫుజిని పూర్తి చేయనవల 
యును లేక డివై డరుతో పరిధిని శీ అం[చొ॥న 6భాగములుగ విభజించి కలుపవచ్చున్ను 


WW 
IN 


4. వైస్‌ లు-క్షాంవులు 
(VICES AND CLAMPS) 

క1 వైన్‌ యొక్క నిగచనము (Definition) 

ఇంప కెకల్నుగాయుంప జౌడలు (Jaws) యాండి వాటి మధ్యయుంచిన వస్తు 

సీర ముగా కదలకుం=ా. పట్టుకొనియుంచు ఉవకరణమును సైస్‌ అందురు ఇది వర్లు 
హులీలో రక బలమున చె దంచనా  కసింముడి వై చేయున పక డు  కెలుతో "మెటల్‌ నరకు 
నప్పుడు, ఆంపముతో మె లును కోయునపులు మరియు అశేక సందర్భములలో వ వర్గు ను 
కవలనసీ్‌యక విసవుగా పడయుంచుడుక్కు వినియోసింపబడుచున్నది, వీటిని హోల్లింస 
టూర్‌ (holding 10013) అనికూడ పిలుకుకు 


42 .వెన్‌లు - రకములు (Types of Vices) 
ఆధునిక పరికొమలయందు అనేక నిర్భాణములలో వైస్‌లు లఫించుచున్నవి, 

ఇగ వ్‌ 2 పంచ్‌ వైస్‌ తిన వైస్‌ శ మెషిన్‌ వైస్‌ 5, టూల్‌ మేకరు 
న పిన్‌ వై ఏ హేండ్‌ కెంపులు అను హోల్లింగ్‌ ప 
కములు ఎకు వగా వినియోనగెంపబ3ఏ చున్నవి. JAWS LL) 
4.5 లెగ్‌ వై న్‌-వివరణ (des0tIption) 

ఇది పురాతన రకపు వైస్‌ దీనిని చౌక 
కీత్‌ వైన్‌ ఆనిగూడ అందురు. 23వ పట _ 
ములో దీనియొక్కు వివిధభాగములు వాటి గ్ర 
అమరిక చూపబడినవి. దీని బొడలు(౮2ళాకు- 1, (4) 
75 మిమో%లు నుండి 200 మిమా.ల వెడల్పుగా 
యుండును. హాండిల్‌ 2ని (తిప్పినచో (సంగ్‌ soa ౮ 
శె వలన “జూ” క పబ్లు లభించును బిగింపు | 
స్టేటుక ఆధారముగా బెంచ్‌ వై నిర్మింపబడును, Fig. 23 లెగ్‌ వైస్‌ 








ఉపయోగ ము: ఇది మోటవనులకు బౌగుగా అనుకూలముగా యుండును, 
కమ్మరపుపన్మి మెటలును బిగించి వంపుజేయుట్క  ఇజెలుతో మెటలు నరకుట మొదలగు 
పనులకు ఇది ఎక్కువ ఉపయోగెంప బడుచున్నది. 


డీకే బెంచ్‌ -వెన్‌లు (Bench Vices) 


విరా శ వివరములు (Constructional details):- వెంచ్‌ వెస్‌లు అచేక 
నిర్మాణములతో తేయారసచున్నవి 1. పారలెల్‌-జా వైస్‌ 2 స్వివెల్‌ వైస్‌ (Swivel 
vice} 3. క్విక్‌ రిలీజు వైన్‌ శ కాంబినేషన్‌ వైస్‌ అనెడి రకములు వర్‌ గా పాపులో 
ఎక్కువగా వినియోషింపబటపు మవ్నవ్ని 


వైన్‌ లు -క్షాంవ్‌ లు వ్ర 


= rn 


1) పారలెల్‌_జా బెంచ్‌ వెన్‌ (Parallel Jaw Bench Vice):- 24వ పట 
ములో పారలెల్‌-జా బెంచ్‌ వై స్‌ యొక్క అడ్డకోత పటములో వివిధభాగముల వివర 
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8 SOUARETHRY అడ్డకోత 
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p= 
LARGE NUT DOVETANED TO 8GOY 





a 
CE 





ములు చూపబడీనవి, దిని శెండు “జూలు పారకెకొగా యుండుటచే పారలెళ్‌-బజా బెంచ్‌ 
వైస్‌ అందురు, 

బాడీ (body):- ఇడి కాస్ట్రీ ఐరన్‌ తో చేయబడి బరువుగా యుండును, "బాడీలో 
స్తయిడింగ్‌ కజ్తా (Jaw) గలదు 


స్టయిడింగ్‌ *జూ (Movable Jaw):- ఇగియునూ కాస్ట్‌ ఐరనొతో చేయబడినది. 
స్పిండిల్‌ (Spindle) సహాయమున (త్రిప్పినపుడు బాడీలో ముందునకు, వెనుకకు జరుగును, 

కదలని చెడ (Fixed Jaw):- ఇదియునూ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ చాడీత్రో కలిసి తయారగును. 

స్క్వేర్‌ (హెడ్‌ న్పిం8్‌(Square threaded ‘spindle): - ఇది మైల్లు || స లం లేక 

స్థ వీ లుతో చేయబడినది. పెద్ద బాకు వంటి నట్టులో కగెంపబడును, స్పిండేల్‌ను (తిప్పి 
అల బాక్సు నట్టుతో చాటు స్టయిడింగ్‌. 4 హ్‌ నడపుటకు స్పిండ్‌ల్‌ తోడ్పడును, 
దినిపె స్క్వేర్‌ మరలు యున్న వి. 

చాక్సునట్టు (Box nut or Large nut) :- ఇది కాస్ట్‌ఐరన్‌ లేక గన్‌ మెటలుతో 
చెయబడినది, వై వ బాడీలో ' కదిలెడుదాడతో డి కుల్‌ పో విషింపబడియున్నది 

హొండిల్‌ (Handle ఫా ఇది మెల వీలుతో చేయబడి 1నూూ_రాడ్తును (తిహుటకు 
త ):- ఇదె మైజ్ఞ స్ట అలా జా లా 

దౌడలమైగల ష్లేట్లు (Jaw-plates):- ఇవి కార్బన్‌ స్పై సీలుతో చేయబడి ఎదెభి "గమున 
గరుకైన s¥o(Serrations) కోయబడియుండును. పనిని “జా లె (న్యూ_లతో బిగింప 
ఐడి యుండుటచే దొడలమధ్య బిగింపబడ్డ వర్‌ ౧_ జారకుండ ప పు కలీషయుంపున్ను 

వాషరు (Washer):- ఇది సల్లు స్తీబుతో చెయబడి స్పీండిల్‌ షణ చె నగల ( స్వీంగునకు 
ఆధారముగా యున్నది 

(స్పీంగు(Spring): ఇది (స్పీంగుస్తీలు లేక “బ్రా కార బన్‌ స్త్రి ను క తో గాని చేయబడి స్సీం 
డిల్‌పె బిగింపబడి యుండుటచే న్పీండిల్‌న్యు కదిలెడు దెౌడను " ఊగనీయక పట్టి యముంచును, 


24 సామాన్య వర్క్‌షాపు విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 


కాటర్‌ పీక్‌ (Cotter pin):~ ఇవ మెల్లుకీలుతో చేయబడి స్పీండిల్‌ సైగల (న్పీంగస్య 


మరియ వాషక్ష్యను జమయగనెయ కు 


బెంచ్‌ వె న్‌యొక్సు సె జునిర యము(S5pecification of Bench Vice):— 
క నవా ట్రా షా వన 


వై జు తెలియవేయబప్పును. జూంజ్వేటు 50 మ్మిమ్మాల నుండి 200 మిమో,ల వెడల్పుగల 
క్‌ బారం 
వైస్‌ఐ వర్క్‌ హెపులో ఎక్కువగా వినియోగెంపబక్తున్సూ 
౨) సిర్చవెల్‌ వైన్‌ (571761 ₹ంల:- పారలల్‌-జా-వైవ్‌నే ఒక తిరగదు ఆధా 
షా 
రొమ్ముపై నిర్మింపపపుటడే స్వివెల్‌వై స్‌ అనబక్రుచున్నది. ఒక గుం[డని ఆధారముమోవ 
బోల్డు మరియు నట్టులడే విగెంపబడిన మరియొక కౌండుక్తుటుపై వై స్‌యొక్క_ భాగమూ 
౬ కా యొజాా 
లన్న్హాయు పిగెంపబగ్రియుండున్ను 0-౩60 లలో బెంచిపై కావలసీన కోణములో కై_స్‌ను 


(తొష్పుకొనుటకు విలుయున్నది. ఇవి ఫిట్టమ-మాపులో ఎక్కువ వాడబడుచున్ఫ వి, 

5) క్విక్‌ _రలిజ్‌ 3 5 (Quick release vice):- దీనియందు. బిగింపుడియున్న 

మా 

కదలు. డౌడను స్పీండిల్‌ను (తిప్పకుండా ఆతి త్వరగా వెనుకకు జరిగివచ్చు (ప్రత్యేక 
అమరిక గలదు. దీనియొక్క_ బాక్క్సునట్టు రెండు ఫెగములుగయుండున్ను అడుగుఫౌగము 
ఒక లీదరుకు అతుకబడి యుండును. “జాిలను బిగించునపుకు ఈలీవరుతో చాక్ళునట్టు 
కెంకు భాగములు న్పిండిల యొక్క మరలో ఫిట్‌ చేయబడును లీవరుతో న్పీండిల్‌పె 
౧ అ చాక్సునట్లును వేరుగేయుటవలిన (స్పింగ్‌ బలమువలన వెంటనే చెడ వెనుకకువోవున్ను 


క) కాంబినేషన్‌ వైస్‌ (60020! 
nation 1౭):-దీనియొక్క_ నిర్మాణము 25వ 
పటములో చూాపినట్లుంతును దీనికి ఎ తన 





వెడలు యుండి మధ్యలో శెండు మెప్టంజూ 
నేట్లుకూడ కళ్‌ యుంమున్ను కాబటి సెపులను క న 
కూడ ఈవైన్‌ యందు వీగెంపు చేసుకొనుటకు 
కాపయోగపడుచున్న ది, 

అజ హా ర ఇ 
4.5 వైప వైన్‌ (Pipe vice) 


ఎనపులి సం(డ్రముగా యుండుటవలన మామూలు వైస్‌లో బిగించుటకు వీలుపడదు. 
కాబట్టీ *-ఆకారములోగాని అగ చం(దాకారములో గానియున్న పిల్యేకమైన చొడలు 
క అదిగా ఈవై స్‌ తయారు చేయబడినది, దీనిలో న్చిండెల్‌ నిలువుగాయుండి కదిలెడు 
చెను వెక్‌ని మరియు కిందికిని నడుపును. డీనియందుగల జాఒస్లేట్లు పెప్‌ను 4 బిందు 
వుఆ వద్ద పట్టుకొని యుండుటకే పెఫ్టలను వై స్‌లో బిగించి కోయుట్క మరలు ఏర్పరచుట్టు 
పంచుట మొదలగు పనులలో కదలక యుండును, (Fig; 176 చూడుము) 





డా అ 
[4] వైస్‌లు-కాంపలు 


46 మెపీ.న్‌ నెన్‌ (Machine 7109) 


క 
శ్ర 


సెపింగ్‌ వంటి మెషీన్‌ “టీని 
Pew పటుకొ నుకుక్షు (ప తేక 


అ 


SA ఓ 
F జీ 3 
bh 
| 


దర 
Je 
ల 
ముగా నిర్మింపబడినది డిని చేస్‌ సుగల 
సాబ్‌ లయందు బోలఖ్లులు అమర్చి మెషీన్‌ 





పేబిల్తుపై. విషంతుర్ను | 26వ పటములో Fig. 26 బిల్‌ వైస్‌ 
చూపినట్లు" బెంచ్‌ వైన్‌ కన్న పొడవుగా యుంక్రున్ను కేబిల్‌ వైస్‌ అనిగూడ పిలుకురు, 
4,7 టూల్‌ మేకర్‌ వెస్‌ (Tool Maker’s Vice) 


చిన్నవి అల్పమైన పలురకముల పార్టు వ అను 
పట్టుకొనుటకు ఇది అవసరము. ఇది మెబ్ల 
న్‌లుతో తయారు చేయబడి 97వపటములో 
చూపిన ఆకారము మరియు నిర్మాణము క్షి 
యుండును. దీనిని ఒకచోటునుండి మరియొక 
Fig. 27 టూర్‌ మేకర్‌ వైస్‌, చోటునకు తేలికగా తీసుకొనిపోవచ్చు ను, 
4.6 హెండ్‌ వైన్‌ (Hand Vice) 
చిన్నన్యూూలు రివెట్లువంటి భాగములను “పెద్దవై స్‌లో 
బిగించి పట్టుటకు అనుకూలముగా యుండదు, మిక్కి చిన్న 
నె సై జుపాట్లల ైనను విగించుటకు విలుగా హేం ౦డ్‌ వైన్‌ నిర్మింప 
బదినది, క లెగ్‌వైస్‌ను బోలి 28వ పటములో చూపినట్లు 
వండు చిన్నా కలు ఒక హౌండ్‌ స్మూ_ యింగ్‌ నట్లుతో 
బెిగించుటకు విలై నదిగా తయారువేయబడి యున్నది 
4,9 వీన్‌ వైన్‌లు (Pin Vices) 


ఈరకపు వైస్‌లు సన్నని రాడ్డుల్యు వప (డెల్స్‌, తెలు) Fig. 28 హేంగ్షవైస్‌ 








మరియు ఇతర చిన్న సెజుగల ఖభౌగములు ఏవయినను బిగించి పట్టుకొనుటకు ఉపయోగ 





HOLE THROUGH CENTRE 





Fig. 29 పిలా వైస్‌లు 


దద 
పడుచున్నవి. ఇవి మిక్కిలి చిన్న నైజులో అచేకరక మైన నిర్మాణములు గలవి అఖించును 
29వ పటములో 50కు రకముల పిక్‌ వెస్‌లు చూప పబడినవి, 


2గ్ర సామాన్య వర్కొ_హెపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
4.10 క్షాంవ్‌లు (Clamps) 

మార్కింగ్‌ డీన్లింగ్‌ మొదలగు పనులలో కొన్నివిధాల బిషింపులకొరకు అనేక 
రకముల నిర్మాణములలో క్లాంస్‌లు తయారు జేసుకోబడి ఉఆవపయోగింపబడుచున్నవి, ఇవి 
జై ఆయా పనులయందు పార్గులను కదల 
ట్ట [) సీయకండా వైస్‌వలె పట్టుకొనుటకు 
వూ సహాకరించుటచే విటిని సహాయ బిగింపు 
పరికరములు (AUXxiliary Vice Cla- 
౧108) అనుచుందురు, ఇవి ఎట్టు వగా 
మైలు స్టీలుతో చేయబడున్ను 80వ పట 






Fig. 30 (6-క్లాంవ ములో ఆ-కొంస్‌ యొక్క నిర్మాణము 
. చూపబడినద్ని (-ఆకారపు (హైమ్‌యుండి ఒక చేతి-(స్రూ. అమర్చబడియున్నద్ని వర్కు. 
పాపు పనులలో వస్తువులను (ఫేములో పటియుంచుట కుపకరించును, 
శ1వ పటములో పారలల్‌ క్లాంప్‌ (Parallel 
Clamp) అనబడు మరియొక కాంస్‌ యొక ్క-నిర్మా 
౯ఇము చూపబడినది, దీనిని టూల్‌ మేకర్‌ క్ష్తంప్‌ 
అనికూడ సపిలుతురు. దీనియందు "రెండు 'సమాంతే 
రపు దౌడలు రెండు చేతిన్ర్యూ_లతో నడుపబడును, 
ట్యాప్‌లు మరియు “డై”లు వంటి పరికరములు వీటి 
దెొడలమధ్య క్లాంప్‌ జేసుకొని పనిచేయుటకు ఈ 
రకపు క్షౌంప్‌లు ఉపయోగపడును, ఇవిగాక 'U. 
ఆకారఫు క్లాంప్‌ లనియ్ము రే-క్షాంప్‌ లనియు అనేక 
రకములైనవ్కి సందర్భ మునుబట్టి వర్కు సాపు పనుల Fig. 31 పారలల్‌ క్లాంప్‌ 
యందు ఉపయోగింపబడు చుండును. 
£.11 వెన్‌లను ఉపయోగించుటలోగల కొన్ని సూత్రములు 
బెంచీమోద 'వైన్‌ ఎలా బిగింపబడవలెను? :_ ఫిట్టర్‌ పనిచేయు వైన్‌ 
బెంచీపై తగినంత ఎత్తులో యుండవలెను. పొరలల్‌-జూ-బెంచ్‌. వైన్‌ చౌడల మె ఫిట్టర్‌ 
'మోవేతిని ఆన్ని నిలబడియున్న పుడు చేతి. వేళ్ళను చాచినచో ఫిట్టర్‌ గడ్డమునకు దిగువుగా 
తొకుచూ యున్నచో ఆ వైస్‌ సక్రమమైన ; ఎత్తులో యున్నట్లు గహించవలయును, 
సుమారు వర్కు బెంచి ఎత్తు 100 సెంమోల బెత్తుగాయుండినచో ఆ బెంచీ-పై బిషింపబడిన 
వైన్‌ ఎత్తు సరిపోవును. లేనిచో పొదములవద్ద ఎత్తె న చెక్క. ప్లాటొఫౌరమ్‌ను ఏర్పరచు 
కొనవలయును, న్‌ 





వైన్‌ను బెందీయొక్క_ అంచునకు స్కేల్‌ గాను ఎత్తుపల్లములు లేకుంణానుచుూారీ 
కదలనీయక బోల్దాలతో బిగింపబడి యుండవలయును, ఒకే వర్కొాబెంచీ మిద ఎక్కువ 


వైస్‌ లు=క్షై౦ప్‌లు 9'7 


వై స్‌లు యున్నచో అవి అన్నియు ఒకదానికొకటి సమాంతేరముగాను వాటి మధ్య వాలి 
నంతే ఎడముండునట్లు చూడవలెను, 


వెన్‌ దాడలె కాంప్‌లు ఉపయోగించుట !_ వైన్‌ దౌడలపె గరు 


కైన పళ్లు (SEIrations) గల గట్టి ఉక్కు క్షేటులు బిగింపుడియుండున్ము బాగుగ నును 
యన నం వారును వాటిమధ్య బిగించినచో ఆపళ్ళయొక్క_ ము(దలుపడి వర్కు 
పాడగును, కావున తేగరమ్ము సీసము లేక రాగివంటి మె తని శేకుతో 1-ఆకారముగా 
వంచబడిన శంఠు కంపులను జా=స్సేటుల పె యుంచి వర్కుును విగించుకొనినచో చదు 
చెన ఫాగములపై ము దలు పడవు. ఈ క్తాంఫులను వైస్‌ క్లైంపులందురు, 


వెస్‌ లయొక్క_ సంర &rm (Care and maintainance of Vices):- 
వైస్‌లు ఎక్కు_వ కాలము పనిచేయుటకు ఈకింది జూ(గక్‌త్తలు వహించవల'యును, 
1. వర్క్‌_బెంచీ పెగల నెస్‌ కదలుచూ యుండరాదు, 2, చిన్ననై జు వైస్‌ మై బరు 


నైన మోటపనులు చేయుటకూడదు. 8. వైస్‌ హేండిల్‌ను చేతితో (త్రిప్వుచూ దౌడలను 
విగింపవలెన్యు కాని హేమర్‌తో కొట్లి బలమైన బిగింపు చేయరాదు 4, వైన్‌ పై పని 
ముగిసీన పిదప 'మెటలు చిప్‌లు దుమ్ము వగైరా (బ్రహ్‌తో శుభిపరచుకొని అన్ని భాగ 

ములమై ఆయిలు కేల 5. వైస్‌యొక్క_ దౌశలు పనిలేనపుడు దగ్గణిగా 
గించి "పెట్టరాదు. ఎల్లపుడు శ లేక 5 మి,మొ,ల కాళీయుంచి వైస్‌ను యుంచవల 
యును క గుం(డ్రని ఆకారపు మెటలు పీసులను బిగించునపుడు బి-బ్లాకులువంటి ఆధా 
రములు మధ్య బిగింపబడేలా జా(గ్ర త్తీపడవలెను. లేనిచో బిగింపు కుదరక జారిపోయి 


పిమాదములు జరుగును. 


4.12 సంగంహా పిశ్నలు-జవాబులు (Short Questions and Answers) 


1. How 2 Fitter’s vice is better than a black smith’s Vice? 

జు= ఫిట్టర్‌: ఉపయోగించు పారలల్‌-జా=బెంచ్‌ వైస్‌ దొడలు 'సమాంతరముగా నడువ 
బడుటచే వర్కు_ను సమాంతిరముగ మొ త్తం జూ=స్లేటు (ప్రక్క_తేలములచే ఆ|క్రమింపబడి 
మంచి విగింపునిచ్చును స్లాక్‌స్మీత్‌ ఉపయోగించు లెగ్‌వైస్‌లో కదిలెడు దౌడ ఒక వక 
రేఖలో నడపబకును. కావున బిగింపు దౌడ _పెఅంచున మా(త్రమే ఎక్కువ యుండును, 

కాబట్టి ఫిట్టరు వైస్‌ ఎక్కువ శక్తి గలిగినది, 


2. Whatis the main reason for providing square or Acme threads 
on the vice spindle ? 

జ- ఈనురలు బలమైన (కైస్టులు గల్లియుండి ఇవి 'బాక్సునట్టులో ఎక్కు_వ మేర 
తాకుచూ ఎక్కువ లోడ్‌ను భరించును, ఎట్టి, పరిస్థితులలోను మరలు జూరిపోవు, 


3. Whatis the material used for box nut ofa Vice? 
జగన్‌ మెటల్‌ లేక కాస్ట్‌ఐరన్‌ లోహముతో వై.స్‌లోగల 'బాక్సునట్టు చేయబడును. 


28 ' సొమాన్య వర్కొ._పౌపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
4. Fill up the blanks in the following lines. 


(a) Jaw plates of a bench vice are made of .......2, metal. 
(జ$- హోన్టేనింగ్‌ చేయబడిన సీ -Hardened steel) 

(b) Bench vice is fastened at the......... of a work bench. 
[=:- ఎడ్డి (Edge)] 

(6%) -reereeee vice is suitable for heavy duty works, 


జ (లెగ్‌ వస్‌-Leg vice) 

5, What is the function of a quick release lever ina quick 
release vice ? 

జః- హాఫ్‌నట్‌ను వైస్‌ స్పీండిల్‌నుండి వేరుచేనీ న్పీండిర్‌ను (తిప్పకుంగా సొడను 
త్వరగా వదులుజేయుటకు క్విక్‌ రిలీవ్ల లీవర్‌ పనికి వచ్చును, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 4) 
1. At what height a bench vice is to be fitted? (July, 77) 
2. Name the types of vices and state briefly their uses? 
(APP - Mar. 74) 
3. What are the uses of'Vice Clamps? (Oct. 59) 
త Ina defective fitter’s vice it is observed that the movable Jaw 
ofthe vice does not move when the handle is turned. State the 
possible causes of the defect and how you will set it right? 
(APP = Mar, 74) 
Hint:- జూ-కదలక పోవుటకు 1 "బాక్సునట్లు అరిగి రాంగ్‌ 1 ఫిడ్‌ ఎక్కీ.యుండుటు 
2 స్పిండిళ్‌పిన్‌ ఊడిపోవుట ర స్పిండిల్‌లో చంపుయుండుట మెొ॥ కారణములు, 
5. Name the different parts of a fitter’s bench vice.W hat materials 
are used for making these parts? (July, 72) 
6. ‘Explain the advantages of a universal vice? (July, 80) 
 Hint:- అన్నిరకాల కదలికలు అనుర్చబడిన వైస్‌లను యూనివర్సల్‌ వైస్‌ 
లంచుర్హు ఇవి (బొడక్ట న్‌ వర్స్‌_లో తేలికైన పార్చ్‌ల కాంపింగ్‌ పనికి వినియోషించును, 
ఈస్టైన్‌ వలన ఈకి9)ంది లాభములుకూడ గలవ్వు, 

1 వర్క్‌ బెంచీ లేక మెషిన్‌ శేబిల్‌లలో దేనిపై శానా ఈవై స్‌ను ఫీక్సా చేయ 
వచ్చును 2 వై స్‌లో ఏకోణమునకై నా వర్క్‌ను సెట్టింగ్‌ మరియు సోల్లింగ్‌ చేసు 
కొన వఏీలుండును, . 8, స్లయిడింగ్‌ *జూకు క్వికొరిలీక్‌ అమరిక కల్లియుండును. కాబట్టి 
కాంపింగ్‌నకు పట్టుకాలము తేక్కు_వగా యుండున్ము 


a pn ' 
a ఈ 
ల. ary ననన 


గర. సుత్తె = రరవుులు (HAMMER AND ITS TYPES) 


న 1 హవురు ఆవశ వక త (Purpose of a hammer) 

ఫిట్టర్‌ పాపులో ఎక్కువగా వాడు సుశ్తెను హేండ్‌ హేమరు అందురు 'మెటలును 
వంచునపుడ్యు ఛిజెలుతో నరకునపుడ్యు మార్కింగ్‌ పనియంద్భు మెషిన్‌ పార్టులు 
విగించుట మరియు ఊడదీయుటలోను మరియు రివె 
డింగ్‌ మొదలగు పనులయందు బలముగా మోదుటకు 
ఉపకరించు సాధనము (Striking tool) 'హమర్‌ 
వాడబడ్రుచున్నది, 
ధ,౨ హెమర్‌ నిర్భాణము-వివిధభాగ ములు 
1 ఫ్‌ (Peen 2, కన్ను (Bye) క కీలము 
(Wedge) 4. పోల్‌ (POll) 5. ముఖము 6, బొడీ అ 
7, నెక్‌ 8, పిడి (Handle) అను భాగములు లె2వ ధ్‌ 
పటములో గలవు. దీనియొక్క_ కన్ను కోడిగుడ్డు Fig. 32 హేండ్‌-హేమర్‌ 
ఆకారముగా యుండును, కొయ్యఫసిడి జారకుండాకీలము వేయబడి కన్నులో బిషెంపబడి . 
యుందును పిడిపొడవు 250-325 మిమో,ల వరకు యుండును. హెమర్‌ యొక్క సెస్‌ 
కొద్దిగా కుంభాకారముగయుండి హోశ్టెనింగ్‌ చేయబడుటచే వర్క్‌ ై 'హేమర్‌ తో కొట్టి 
ననూ ముద్రలు పడవు. 

ఇవి వివిధ సై జులు మరియు ఆకృతులలో ఫోర్డ్‌ డు స్పీలుతో తయారు చేయబడి 
లఫించును. హీమరుయుక్క. సైజు నిర్ణయము(3260110240%బరువునుబట్టి యుండును, 
0.11-0,833 క.(-గా. బరువుగలవి చిన్నవైజు రివెట్లు మణగగొట్టుటకు మరియు మార్కింగ్‌. 
పనిలో "ణాట్లు కొట్టుటకు వినియోగింపబడును, 0,45 కి[-గా.ల బరువుగలవి ఇిజెలింగ్‌ 
పనిలోనూ 0.91 కి.౮ా, బరువుగలవి బరువై న మోటపనికి ఆపయోసగింపబక్రుచున్నవి. 
5,8 హేమర్షలో రకములు (Types of hammers) 

ఏటిని కింతు తెగలు గా విభజింపవచ్చును, అవి 1 పీన్‌ ఆకారమునుబట్టి లిం 
హిమర్‌ ఉపయోగమునుబట్టి, 

హేండ్‌ హేమర్లు అన్నియు న్స్‌. అకారమునుబట్టీ 1. బాల్‌ పీన్‌ "హెమర్‌ (Ball 
peen hammer) 2, సెెయిట్‌ పీన్‌ హేమర్‌ (Straight peen hammer) మరియు 
3. కాిన్‌పీన్‌ హేమర్‌ (00035 peen hammer) అనెడి మూడు “పేర్ల లో అఖించును, 

“"హమరుయొక్క ఆకారముతో నిమి శత్రములేకుంణా అవి ఉపయోగింపబడు పను 
లను బట్టి 1 సాఫ్ట్‌ "బానుర్‌ 2 స్లెడ్డి 'హేమర్‌ తె క్రా-టామర్‌ మరియు శ లెదర్‌ 
శీసు హీమర్‌ మొదలగు పేర్ణతో అనేకమైనవి లభించును, 
ధ.4 హెనుర రకములు - ఉపయోగములు (Uses of hammers) 

బాల్‌ వీన్‌ చాముర్‌ :.దీని ఆకారము కి2వ పటములో చూపబడినది ఇది ఇంజ 

నీర్‌ "హీమర్‌ మరియు చిప్పింగ్‌ హేమర్‌ అను పేర్లతో పిలువబడును, దీని పీన్‌ బంతి 
ఆకారముగ యుండును. వీటిలో తేలికైన హేమరొలను మార్కింగ్‌నకు బరువై న వాటిని 
చిప్పింగ్‌ రివెటింగ్‌ వంటి పనులకు నినిధోాగింతురు, 





శి0 సామాన్య వర్క్‌_హౌపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
సెయిట్‌ వీన్‌ హేమర్‌ :_దీనియొ క్ర 
6 
రీ నొ కీలా కారము గాయుండి అంచు శికెవ వట 
ములో చూపినట్లు హేిండిల్‌నకు సమాంతర 
ముగాయుండున్ను లోహపుష్షీటు లేక సేటును 
వెడల్పుగా సాగగొట్టుటకు దీని నైయిట్‌ పీన్‌ 
ఉపయోగించును, Fig. ౩3 స్లెయిట్ర్‌పీన్‌ హీమర్‌ 
(కాన్‌ వీన్‌ హేమర్‌ :_. దీనియొక్క_ పీక 
అనెడి భౌగము కీలాకారముగ యుండి 34వ పట 
ములో వలె పీన్‌ యొక్క అంచు హేమర్‌ వీడికి అడ్డ 
ముగా యుండును మూలలు మరియు వంపులు నవ 
రించుటకు  మెటలును సాగగొట్లుటకు  ఈహేమర్‌ 


ఉం! కద? 








ఉపయోగింపబడును, Fig. 34 [కాస్‌పీన్‌ 'హామర్‌ 


లను బిగించుట లేక ఊడదీయుటవంటి పనులలో వాటిని 
హేమరుతో కొట్టి సరిజేయునపుడు వాటిసె ముద్రలు పడ 

€ వినా నాం 
సాఖ చేకుఖలు కుం7ా యుండుటకు లెడ్‌, రాగి, సనక లేజ రో య్యవంటి 
Fig. 35 మెత్తని తేలిక లోహములతో ఇవి చేయబడి ఉఆపయోగింప 


బడుచున్నవి. 35వ పటములో చూపినట్లు అనేక ఆకారములుగా తయారగు చున్నవి. 
స్లెడి హమల్‌ (Sledge hammer):_36వ పటములో వలె రెండు సమాన ఫేన్‌ 
జ 


లతో 2 నుండి 10 క గాల బరువులలో లభించుచున్న వి, దీనియొక్క_ 
హేండిల్‌ 900 మి,మో,ల వొడవువరకూ యుండును, ఇది బరువై నది 
గావున శెండు చేతులతో ఉపయోగింపబడును, ఇది కాల్సిన మెటలును | 
సాగగొట్టుట్య వంచుట్క కోయుట "మొదలగు బ్లాక్‌ స్మిత్‌ పనిలోను 


మరియు ఇతర మోటపనులందు ఉపయోగింపబడుచున్నదది. 
కా_హేమర్‌ (Claw-hammer):— ఇది వంగియున్న సన్నని గాడిగల పీక్‌ ౫ బి 

యుస్నృద్మి 'మేకుల హెక్తొలను పట్టుకొని ఊడదీయుటక్కు వంపుగాయున్న వాటిని సరిచేయు 

టకు లేక అనుకూలముగా చంచుటకు ఇవి కార్పెంటర్‌ పనిలో ఉపరోాగింతురు, 
హైడ్‌ హామర్‌ (Hide hammer):- దీని నిర్మాణము 37వ పటములో చూపి 


Fig. 36 


నట్లుండునుు దీనిని లెదరు ఫస్ట్‌ "వామర్‌ అనిగూడ యం 
దురు. ఇది గొట్టమువంటి చాడీకల్లి యుండి దానియందు 
ఇరువై: పుల హార్డ్‌ లెదర్‌ ముక్కలు విగింపబడియుండును. 
సున్నిల మైన నున్నని ఫేస్‌లుగల పార్టులమెె దిని ఫేన్‌తో 
ఎంతేగట్లిగా మోడినను వర్‌ గాయమై ఎట్టి ముద్రలు వదన, 
పటములో 1, హేండిల్‌ ౨ హైడ్‌ పీన్‌లు చూపబడనవి. 
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ర.5 హేమర్‌ ఉపయూోగించుటలో ముఖ్యమైన సూచనలు (Hints) 


1. హేమర్‌ పిడిని సాథ్యమైనంత చివర గా పట్టుకొని వాడినచో వర్కు_మై తూకముగా 
మోదబడును. 2 కొయ్య్యపిడిని హెడ్‌నకు లంబముగా బిగించుకొని యుండవలయును, 
కె హేమర్‌ కన్నులో కీలము(ఇ6696 1606) చేయబడి యుండవలయును శ “హెమర్‌ 
యొక్క ముఖముమై ఎట్టి గుంటలు లేక గరకులు ఏర్పడిననూ వినియోగింపరాద్యు ర్మ వదు 
లుగా యున్నటి లేదా పగిలి యున్నట్లు కొయ్య హాండిల్‌ గల హెనుర్‌లను వాడరాదు, 
6. మిక్కిలి గట్టిదనముగల లోహముమై మె తృటి హేమర్‌తోను మిక్కిలి, మె_క్రేదనమగల 
లోహముకై హాడ్డు హేమర్‌తోను కొట్టరాదు, 7, హేమర్‌ ముఖము మవ్‌రూమ్‌లు 
(కుక్క_గొడుగు ఆకారము) గా మణిగి యున్న్టవాటిని వాడరాదు రీ. హౌమర్‌ హేండిల్‌ 
ఆయిల్కు గిజువంటి జారుడు పదార్ధ ములు వూయరాదు. 9, ఒక పనికి వాడు 'హేమర్‌ను 
చురియొక పనిలో ఉపయోగించరాదు 


5.6 సంగ) హా ప గ గలు - జవాబులు (Short Questions and Answers) 





1. Why there is a taper in the Eye of hammer? 

జ:- కీలముతో "హీమర్‌ బాడీని కొయ్యపిడిని జారకుండా 'బొగుగ బంధించుటక్కు 
ఘూమర్రాయుక్క_ కన్నులోతట్టున శేపరుగా యుండును, 

2. Name the portion between the eye and face of the hammer? 

=i- Poll లేక Head అందురు. ' 

3. What happens if the handle is not square with the head? 

జ్వ- సరియైన తూకము లేక అనుకున్నచోట హేమర్‌తో కొట్టట సాధ్యపడ 

4. What is meant by choking? 

జ్య- హేమర్‌ హెడ్‌కు దగ్గణిగా హేండ్రిల్‌ ను పట్టుకొనుటను choking అందురు, 

5. How bammers are designated? 

జః- హేమర్‌ను 1, పేరు 2, బరువు క. ఐ,యన్‌,ఐ, కోడొలతో వివరించెదరు. 

6. What is the advantage of round end of a ball peen hammer? 

జ- అవెటింగ్‌ పనికి ఊపయోాగించును, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 5) 
1. Whatare Soft Hammers and for what special purpose are 


they used? (April, 64) 
2. Name different types of hammers and their brief usage? 
3. What is meant by peening and Swaging? (April, 64) 


Hint:- హేమర్‌యొక్క_ 'పీన్‌ అనెడి భొగముతో మెటలుపెళొటి మెటలును 
చ్యాపించినచో రీనింగ్‌ అందురు. సజ అనే కమ్మరపు పనిముట్టు "పెట్టి వంపుగాయున్న 
రాడ్డు వంపు తీయుటకు 'హీమర్‌తో కొట్టుటవలన వంపు సవరించుటను స్వేజింగ్‌ అందురు, 

ea (లై ఏటా 


6. ఇనుప అంసము = ఉపయోగములు 
(HACK-SAW AND ITS USES) 

6.1 ఇనుప జంపముయొక్క_ ఆవశ కత (Purpose of Hack-saw) 

వర్క ్పాపఫులో ఎక్కువగా వాడబకు లోహపుషీట్లు బద్దలు రౌండురాక్‌లు 
మరియు దళసరి ఫేట్లు మొదలగునవి కావలనీనంతవరకు ముక్క_లుగాకోని రూపుబేల్బ 
వలయునన్న ఇనుపణింపము చాలా అవసరము. మరియు వర్క్‌_ చె సన్నని స్పాట్స్‌ కోయు 
టకు ఇరుకైన మూలలయందుగల మెటలునుకోనీ సరిజేయుటకు ఇనుప టింపసు అెడీ 
పరికగము ఒక కటింగ్‌ టూల్‌ గా వినియోగింపబడుచున్నరది, 
6.2 నిరా శ్ర" వివరములు (Counstructional Details) 

ఇంజనీర్స్‌ ఉపయోగించెడ సాధారణ చేతి అంషము (Hand Hack-saw) లో 





HOLES FOR soy SIZE BLADES ADJUSTMENT 






పము Fig. 38 
న్యా క she Hers [ FRAN 
| cr or, ఎ డ్జేన్టెబుల్‌ 
MN Fg mam "బోన్స్‌ సా 
i” Cam క SAE భె ములు. 


£02 TASION NUT : 
1. సము (Frame) 2, హేండిల్‌ (Handle) ౩. 25 (Blade) అనెడి 'భొౌగములు 
ముఖ్యమైనవి, కిరివ పటములో ఇవి ఉదహరింపబడినవి, 

సాక్‌ -సాొ (మ్‌ = దాసి నిరా gramు(Construction of Hack-Saw 


frame):- buna కా బిగువుగా పట్టియుంచును.  చ(ట్రములలో శెందు రకాల 
నిర్మాణములు గలవు 1, దిశే బడ్డ 
లేక ఊచతో చేయబడిన ద|ట్రములు 
గలవి, (హనం,39) వీటిని ఫ్రిక్చొర్‌ 

- (Fixed) (ఫేమ్స్‌ అని అందురు, 
Fig. 39 సోలిడ్‌ లేక ఫిక్స్‌డ్‌ కసా, 2, (ఫేమ్‌ ెండుభాగములు గా అభుక 


బడి వెడవును ఎక్కువ మరియు తక్కువ చేసుకొనే వీలుగలవి, (పునం.36) వీటిని ఎ 
సైబుల్‌ ఫే9ములు (Adjustable frames) అందురు, 


ఇనుపణింపముల చ(ట్రములు గటిదనముగల కీ లుతో చేయబడును, ("ఫీములో 
చతురముగాయుండు టెన్సన్‌ స్కూ) మరియు "టెన్సన్‌ పేసులు బిగింపబడి ముండును, 
ఏటికి పెగ్‌లు యుండును, ఇని బ్లేడుయొక్క రంధములలో అమరును. (ఫేమునకో 
కుడిచేత పట్టుకొనే హేండిల్‌ యుండును వింగ్‌ నట్టు చేతు బిగింపునకు ఉపయొోగించును. 
6.9 హక్‌ _సా రకములు-వాటిఉపయోగములు (Types and Uses) 

(ఫముయొక్క_ నిర్మాణమునుబట్లి మరియు వాటియొక్క. పనినిబట్లి ఇనుప అంప 
ములు లభఖించుచున్నవ్ని ఈకింది bles రక ములు ఎకు వగా వాడబడుచున్న వి, 





[5] ఇనుప టింపము - ఉపయోగములు తిన 


1. సోలిక్‌(హఫేమ్‌-సా:- ఇవి ఒకే నైజుగల చ్లేడులు బిగింపబడి పనిచేయుటకు వీలుగా 
యున్నవి, సామాన్యముగ బద్దలు ఊచలు షీట్లు “కోయుట కోపయోాగించును. 

11. ఎడ్జెస్టేబుల్‌ 'ఫేమ్‌-సావ- న్లేడ్సులో పెద్ద చిన్ననై జులు గలవి బిగింపబడి పని 
చయుటకు అనుకూలముగా యుండుటచే ఇవి ఎక్కువగా ఉపయోగింపబడు చున్నవి, 

ITI. ట్యూబ్‌ (ఫేకొ-సా;-=ఇది “HUME GRP 
తేలికగా యుండి 40వ పటములో ళ్‌ 
చూపినట్లు చ[ట్రమును పొడుగు లేక 

TTNSiuM 

పొట్టిచేసుకొను అమరికకళ్లి యున్నది ఇకా 
కాబట్టి చిన్న్టసె సెబు వర్కు_పీస్‌ లను 


Net 
ras ఉపయోగపడుచున్న ద్ని Fig. 40 ట్యూబ్‌తో చేయబడిన టింపము. 
దీనిక్తి పెష్టల్‌ (గిస్పింగ్‌ హౌండిల్‌ గలదు 

IV. 'ప్రియర్సీంగ్‌ *సాః- ఉ1వ పట 
ములో చూపిన నిర్మాణము గల్లి యుం 
డును, ఇవి వర్కు_యొక్క_ అంచునకు 
దూరముగాగల స్లొట్సొ లేక రం(ధములు 
మొదలగునవి కోయుటకు ఉపయో 
గించును ఇట్టి నిర్మాణము . గల్టీనవే 
(ఫెట్‌ సా 86527) లు డీన్‌ Fig. 4! ఫయర్పింగ్‌ అంపషము, 
కటింగ్‌ -సా (Deep cutting 52%) లు అను పేర్గలోగూడ లభించును. 

V. ప్యాడ్‌-సా (Pad-52w):- దీనియందు చేతు హేండిల్‌లోగల ఒక స్తాబ్‌లో 


బిగింపబడును.' "ఫేమ్‌ అమర్చుటకు వీలులేని వర్కొ_పీస్‌ లయొక్క._. కార్షృర్చు మరియు 
స్లాట్సు మొదలగునవి కోయుటకు ఉపయోగించును, 


VL జూనియర్‌-సా (JUnior-Saw):- 6 అంగుళ ములు పొడవుకల్లిన చిన్న బ్లైకులు 
విషిందబడుటకు వీలుగా దీని (ఫేమ్‌ చిన్నదిగా యుండ సున్నితమైన పనులకు వాడుదురు, 


VI. షీట్‌-అింపము (51661-54ఇ) :- దీని ఫేమ్‌ పలుచని స్తీలురేకతో చేయబడి 
యుండుటచే షీట్‌ను కోయుటకు వీలుగాయున్నద్ది 


1111. సీటింగ్‌-సా(Slitting-S2w):- ఇది చూచుటకు 'ఫెలువలె యుండును, దీని 
బేడ్‌, సేమ్‌ ఒకే లైనులో అతుకబడియుండును, సన్ననివీటలు, (నూ. స్తాట్స్‌ మొద 
లగునవి కోసి సవరించుటకు ఆపయోాగించును, 

6.4 హక్‌ _సా_బ్లేడ్‌ నిర్థాణము-ర క ములు 


ఇనుప PTE చైడుయుక్క_ ss అతి ముఖ్యమైనది, ఇది హోర్డింగ్‌ 
చేయబడిన ప్టా-కార్చన్‌ సీల్‌, ఎల్లాయ్‌ సల్‌ లేదా 'హై-స్పీడ్‌ సీల్‌ లేోహములకో 
నిర్మింపబడును. 
బైడ్‌రకములు !- క ఆల్‌హార్స్‌ (All hard) జ్లడుభు, 2 సాక్స్‌ బాక్‌ (SOft 
back) 'బైడులు. 


$SCREM రం HOLE 









బ్ర్‌డ్తీ సామాన్య వర్క్‌షాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 


All hard బడులు పారి గా "హైన్సీడ్‌ సెల్‌వంటి హోర్షు లో హముతో నిర్మింప 
బడి అింపముయొక.. పళ్గుతోస సహో హార్టనింగ్‌ Es ఇవి హాోర్డు మెటులును 
కోయుటకు ఉపరోగింపబడుచున్న నీ, 

Soft back బడులు హైకార్చన్‌ స్టీలువంటి చాకరకపు న్పీలుతో నిర్మింపబడి పళ్ళ 
వరుస మా(త్రమే గట్టిగాయుండుటకు హొళ్లెనింగ్‌ చేయబడియుండును, వీటిని “ఫ్లెక్సిబుల్‌ 
చైడులని కాడ అందురు, ఇవి తరగా విరిగిబోను, 

బెడ్‌ స్పెనీఫీశేషన్‌ - 1. పొడవు 2, వెడలు శి. మందము శ నూళ్లు కొలత 
(Pitch length) అను కొలతలతో హౌాక్‌సా_చేడ్‌ వివరింపబడును, 

బ్లడ్‌ -నై జూః బ్లేడ్‌ సై చివరగల రం(థములమధ్య దూరమునుబట్రి బ్లేడ్రుయొక్క_ నైజు 
లేక పొడవు తెలుపబడును, 1.5.1. సూచనలలో పొడవు 250-300 మి, మొల లోనూ, 
వెడల్పు 28 మి.మొలోన్యూ మందము 0.63 మిమో, లేక 0,రమి,మో,లోనూ యుండును, 


బడ్‌ యొక్క. పళ్ళునిరా jeamు(Construction of Hack-Saw teeth):- 
42వ లే చూపినట్లు హేక్‌_సా పళ్లు (7668ల కీలము ఆకారములో యుండును. 


(ప్రక్క_(ప్రక్క_గేగల శెండు పళ్ళపాయింట్ల మధ్యదూరము 
పీచ్‌ P అందురు. ఇది బేడుయొక్క_ (గోడునుబట్ట్లి మారు 
చుండును 1. కోర్సుపిచ్‌ (P=1.8 మి.మో.) 2. మోడి 
యం పిచ్‌ (P=1.00 మిమో.) మరియు క్కి ఫేన్‌ పిచ్‌ 
(020.6 మి,మో .) అని మాడు (తులలో లభించును 
హ్లాసీక్‌, రబ్బరువంటి మె త్రే తేటి లోహూములకు కోర్చు(ేడు Fig. 42 ఇనుపటుంపపు 
స్రీలు, రాగి తేదితర ననా కం మిడియం (గోడు, పన్ను కోణములు 
లే యోగింతురు. పలుచని షీట్‌ మరియు సెట్‌ మొదలగునవి 
కోయుటకు సైన్‌(గోడ్‌ ేడులు ఉపయోగింపబడు చున్న వి. 
2) కటింగ్‌ యాంగిల్సొ b) లిప్‌ యాంగిల్స్‌ 0) క్లీయరెన్సా 
యాంగిల్స్‌ 6) శ్యేక్‌ యాంగిల్‌ అనెడి కోణములు యుండును 
విటికి స్తాండ ర్లు కొలతలు నిర్ణ యింపబడలేదు, 

బేడ్‌ యొక్క టీత్‌ సెట్టిం గ్‌ (Hack - Saw teeth 
setting):- హేక్‌-సా బ్లైడుయొక్క_ అడ్డుకోత ముందు భాగము 
మరియు అశుగుభాగములు 4శివ పటములో (ఎ మరియు (బి)ల 
వద్ద చూపబడినవి, ఇందు 1, వర్కు 2 చ్లేడు ౩, సెట్టింగ్‌ 
క న! పళ్ళు 4, 'బ్రేశునకు వరు_ యొక్క. 'మెటలుకు అ 
కోతయందు కాళీ చూప పబడినవి, 'బైకుయొక్క_ కొన్ని పళ్లు కడి 
(ప్రక్కకు కొన్ని పళ్లు ఎడమ(ప్రక్క_కు వంచబడి యుండుట టీత్‌ 
rpg అందురు. దీనివలన కోయబడిన 'సా-కట్‌ లో కాళీ అజ, గు a) 
ఏర్పడి శే బ్రేకు ముందు వెనుకలకు వదులుగా జరుగును, ఈగెట్టింగ్‌ను Fg. 43 టీక్రణా సెట్టింగ్‌ 
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స్టాగర్డ్‌ సెట్టంగ్‌ (Staggered setting) అందురు, 43( సీపటములోగ ల టిక్‌ సెట్టింగ్‌ను 
వేవీ సెట్టింగ్‌ (Wavy Setting) అందురు, దీనిని ఫైన్‌పిచ్‌ (గ్రేడు బ్రేకులకు వాడుదురు, 
సెట్‌ అనగా చేడు అంపముయొక్క_ కోత గాడిలో ఇరుక్టైని కదలక పోవుట అనిఅర్థ ము, 
6.5 హక్‌ _సా ఉపయోగించుటలో నూకుములు (Techniques) 


1. (కమపడ్డతిలో బడును బిగించుట--- బ్చేకు (ఫేనొలో మిక్కిలి బిగువుగాను లేక 
వదలు గాను బిగించరాదు, బిగించిన తరువాత (వీలితో మిటినచో ,స్పింగువలె ఊగును- 

11. వర్‌ యొక్క. బిగెంపులావర్‌ _పీన్‌ కోయబడు భౌగము వైస్‌లో పొట్టిగా 
యుండవలయును. అందువలన సీ రతే ము కట్పి:యుండును, 

Ill. టీక్‌ యొక దిళ --- (ఫెమ్‌లో విషెంపబడద్రిన 'బైడుయొక్క_ టీక పాయింట్లు 
కోయుదిశకు ఎదురుగా "హీండిల్‌నకు దూరముగా వాలుయున్న్న సేస్‌లు క ల్రియుండవలెన్సు 

IV. కటింగ్‌ సోకులు వేగముగా యుండరాద్డు నిముషమునకు 30-60 మధ్య 
యున్న చాలును బ్లేడు పళ్లు అన్నీ ఉపయోగపడేలా స్టోగిక యుండవలయును. 

V. హాక్‌-సొ పట్టుకొనుట-- 
కుడిచేత హిండిలును, ఎడమ 
చేతితో 'ఫేమ్‌ను 44వ పట 
ములో చూపినట్లు హక్‌-సాను 
పట్టుకొని హారిజాంటల్‌ గా బెడును 
నడపవల యును, Fig. 44 హేక్రొ-సా పట్టుకొను విధము 

VI. హేకొ-సాపె జఒత్తిడి-- కోయునపుడు హేండిల్‌ ఫాగముకొంచెము ఎత్తు 
యుండవలయును ఒ త్రీడిని బ్లేడు ముందుకు వెళ్ళునపుడు కల్పించి వెనుక స్లోికురో 
తేల్చి లాగవలయును. (పక్కలకు చెడు వంగకుంణా సాయింగ్‌ చెయవలెను, 

1711. కూలింగ్‌ ఆవశ్యకతం- కోయునపుడు వేడెక్కి టీక్‌లో బలము పోకుంగా 
యుండుటకు నీటినిగాని ఆయిలునుగాని సా-కట్‌ రో వేయుచుండవలయున్ను 

VII. మెటల్‌నుబట్లి చ్రేడ్‌ను ఎంచుట బాండ్ల (Bronze) మరియు (వాస్‌ 
(Brass) వంటి మె త్తని లోహములను కోయునపుడు (క్రొ _త్తబ్లేడు వాడవలయును. పాతవి 
జారిపోవును, భ్లేడుయొక్క. టీత్‌ చాగుగ మన్ఫుటకు ముందుగా మె నని లోహముల పైన, 
తదుపరి గట్టి లోహముల పైన వాడవలయును, 

1X. (ప్రారంభములో చిన్న స్లాట్‌కోని బ్రడుయొక్క_ స్థీకిని నిర్ధయించిన పిదప 
జ త్రిడ నివ్వవలయును, 

XK. భ్రైడుయొక్కు సోకు సెఫెయిట్‌ గానే యుండవలయును, 'బైడు సెట్‌ అయునచో 
(పక్కలకు వంచి కోయరాదు, తిరిగి అదే సాకట్‌మై ఒత్తిడి త్యంచి కోయవలయును. 

X1. పొడవై న సా-కట్‌ అయినచో ముందు కొంత పొడవుకోనీ తదుపరి (ఫేమ్‌ను 
(కీందివై పునకు (తిప్పి బైడును అవుర్చుకొని కోయవలయును. 

XIkL కొంతవరకు కోసి వదలిన కోతగాడిరో [కొ_త్ర బడును వినియోగెంచరాదు* 
అరిగిన బ్లేడుతో నే పూర్తి చేయవలయును, 





86 సామాన్య వర్కొ_పాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌" 

XII, పలుచని శేకులు కోయునపుడు వాటికి దళసరి కొయ్యముక్క_లు ఆధారముగ 
యుంచి వైన్‌లో బిగింపబడి హేకొ-సాతో కోయవలయును. 

హేక్‌_సాలో క్రోయునవుడు తీసుకోవలసిన జా(గ తలు (Precau- 

tions):- 1, హేండిల్‌లేని అుంవము నుపయోగించరాదు. 2 కట్‌ పూర్తి కాబోవు 
చున్నదనశగా స్ట్రకులయొక్క_ వేగము తగ్గించి కోయుచూ రెండవ చేతితో కోయబడు 
పీన్‌ను పట్టుకొని కి)ిందపడకుండ జూడవల యును. లె ఇనుపరజనును నోటితో ఊదరాదు. 
ఎగిరి కళ్ళలో పడును. 4. కోయవలనీన వర్కపీస్‌ కదలకుం7ా వ్రైస్‌లో బిషిందుది 
యున్న తరువాతేనే కోయుట కుప(కమించవలయును. 5. బ్లేడు బిగింపు మరియు పొజు 
షన్‌ లు సక్రమముగా యుండవలయును, 
6.6 నంగ హా పశ ఇలు - జవాబులు (Short Questions and Answers) 


1: Whatis the material used for hack saw blades ? 

జః హైకార్బన్‌ నీల్‌ లేక ఎల్లాయ్‌ సల్‌ క 

2. Whatis the usual clearance from the teeth to the inside of the 
back of the frame in a hack Saw? జః. 75 నుండి 100 మిమో, 

3. Give two advantages of pistol grip handle for hack Saw? 

జడి) [పయోగింపబడిన బలము (వత్యకృము7ా నుండును, b) 'హకొసా వంపుతిరగదు. 

4. Give three reasons for quickly becoming dull of a Saw teeth? 

జ్వ- క హార్ద మెటలుపె కోర్ఫుచ్దేడు వాడుట 2, వెనుక స్టాకులో బ్లేకఘుపై వత్తిడిని 
ఇచ్చుట క్కి బ్లేడు బిగింపు సరిగా లేకపోవుట. 

J. What are the main reasons for breakage of back Saw blades? 

జ్వ- 1, సరియైన శ్లోడు ఎన్నుకొని యుండకపోవుట 2, ఎక్కువ ఒత్తిడిని చ్చేడుపపె 
కట్రించుట లె, వర్కు_యొక్క_ విషెంపు సరము గా లేకుండుట, 

6. Whatis meant by ripping in hack Sawing? How it is avoided? 

జ- పలుచని రేకులు కోయుచుండగా కోయబడకుండ చినిగిపోవుట రిప్పింగ్‌ అందురు, 
వైన్‌ బ్లేడు ఉపయోగించి తక్కువ వత్తిడితో కోసిన ఇట్లు చినిగిపోవు. 

TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 6) 
l. Name the different types of Saws used bya fitter and explain 


their uses ? (APP-Mar. 71) 
2. On what kind of Jobs should a blade with the following teeth 
beused? 14, 18,24 and 32 t.p. i. (April, 64) 


3. Whatis meant by setting of hack Saw teeth? (APP-Mar.73) 
4. Why are the teeth of a Saw blade stageered? (APP-Mar.71) 
9. What are the points you would check when fitting a blade to 


a hack Saw frame ? (Jan., 1959) 
6. Give specifications of a hack Saw blade you would use to cut 
a mild steel pipe? Give reasons for your selection? (July, 70) 


7. శౌననులు = మెటలు చెక్కు విధాననుం 


(CHISELS AND CHIPPING) 

7.1 శానముల అవశ రత (Purpose of Chisels) 

కార్పెంటర్‌ కు ఆలి ఎట్లు పనికివచ్చునో ఫిట్టర్‌. కు శానము అశ్షు ఉపయోగము, 
వర్‌ ,__యొక్క_ మెటల్‌ ఇనుప టుంపముతో క్రలేయుటకు చాలినంత దళస సరిగా లేనపుడు 
దానిని చెక్కి తీయవలనీ యున్ఫది మార్కింగ్‌ (ప్రకారము మెటల్‌ను చెక్టుటకు శానము 
అవసరము తేరచు కట్టును మెటల్‌ జాయింట్లలోగల శెవెట్లు నరకుట్క పోతబోయబడి 
తయాై న మోల్లీంగులపెగ ల నన కచ్చులు నరికి సరిచేయుట్న మొదలగు ఇతేర పనులకు 
గరాడ కొనములు ఉపరోగప పడ్రుచున్న వి. ర పనులని యు వేడిగాలేని మెటల్‌ ఒపెన్మ ఆవి 
కోల్డ్‌ (Cold) స్థితిలోనే యుండగా జరుపబడును. అందుచే వీటిని కోల్డ్‌ చిజెళ్లు 
(Cold Chisels) అందురు, 
7.2 నిర్మాణ వివరములు (Constructional details) 


టూల్‌స్టీల్‌ లేక కార్బన్‌ స్టీల్‌తో శానములు చేయబడుచున్నవి. ఇవి శెక్షాంగ్యులర్‌ 
(Rectangular) మరియు పషుడ్భుజాకారపు (Hexagonal) తేక అప్ట్రభుజి ఆకారపు 
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Fig. 45 


చీజెల్‌ = భాగములు 





చాడీని కల్లియుండును, కొలిమిలో కాల్చి కటింగ్‌ ఎడ్డి రూపుదేల్చిన పిదప సాన బెట్టబడి, 
బంపరింగ్‌ జేయబడి ధృఢక్వము చేకార్చబడుచున్నది, వద్ధ షాపులో ఎకు వగా ఉపయో 
గింపబడు కోల్డ్‌ చిజెల్స్‌ దానిఫాగములు 45వ మము 1 వివరింపబడిన వి, వి, 

స్పెనీఫికేవన్‌ పొడవ, కటీంగ్‌ ఎడ్జి ఆకారము, తెలియ జేయబడి చిజెత్‌ వివరింపబడు కు 
7.8 చిజెళ్లు_రకములు-ఉప యోగములు ‘(Chisels = ‘Types and Uses) 

I. ఫ్లాట్‌ చి జెల్‌ (Flat-Chisel):- దీని కటింగ్‌ ఎడ్జి వెడల్పుగాయుండి, 46వ 
వటము(ఎ)లో చూపినట్లు కొద్దిగా వ(క్రముగా యుండును. 1.5.1, కొలతి (పకారము 

డవు 100 నుండి 400 మి,మోొలు, కటింగ్‌ అంచు వెడల్పు 16 నుండి 32 మిమోలు 
గలవి లభించును, ఇది సామాన్య పనులన్నిటియందు ఎక్కు_వమేర మెటలు చెక్కు_టుకో 
ఉపయోగింపబడుచున్న ది, దీనితో పలుచని శేకులుగూడ నరకజడుచున్నవ్ని కటింగ్‌ 
యాంగిల్‌ లోహమునుబట్టి హెచ్చుట లేక తగ్గుట అవసరమగును. 

Il. (కాన్‌ కట్‌ చిజెల్‌ (Cross cut Chisel).- దీనిని కేస్‌ చిజెల్‌ (Cape 
Chisel) అనిగాడ పీలుతుర్ను 46వ పటము(వి)లో దీని కటింగ్‌ పాయింట్‌ ఆకారము 
చూపబడినద్ది దీని పొడవు 100.400 మి.మిలలో యుండును కటింగ్‌ ఎడ్జియొక్క_ 
ఇడల్పు 4-12 మి.మొల మధ్యయుండును, ఇది కీ=వేలు (ఓ8y-౪2౪5), స్నాట్లు(3100, 


ఏర్‌ సామాన్య వర్క ్పాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 

మరియు గూ9)వులు చెక్కు_ట కుపయోగపడును, విశాలమైన మెటలు సర్చేన్‌లు చెక్కు 
టకు ముందుగా (క్రాస్‌కట్‌ చిజెలొతో (గూవులుపెట్లి తదుపరి ప్లాట్‌ చిజెల్‌తో చెక్కుట 
తేలికై నపని 


III; ,డెమండ్‌ పాయింట్‌ చిజెల్‌ (Dimonl 
point Chisel):- దీని పాయింట్‌ సీస్‌ డైమండ్‌ వలె 
46వ పటము(స్సీలో చూపినట్లుండును. దీని కటింగ్‌ ఎడ్జిలు 
6 నుండి 16 మి.మా,ల మధ్యయుండి పొడవు 100-400 మి. 
మల మధ్యయుండును, V-(గ్రావులను చెక్కుటక్కు చే (ర్‌ 
మరియు రెక్లాంగ్యులర్‌ రంధముల కార్నర్‌లో చెక్టు టకు, 
కాస్తి-ఐరన్‌ _పైప్‌లను చెక్టుట కివి ఉపయోగపడుచున్న వి, 





IV. శాండ్‌ _ నోక్‌ చివెల్‌ (Round Nose Ni Amo ఆల pes T 
Chisel):~-దీనిని కొ-నూక్‌ £25 (COow-mouth Chisel) 
అనికూడ పిలుతురు, దీని పొయింట్‌షీస్‌ 46వ పటము (డి) (ఇనాం 
(డిలో వలె యుండును. దీని కటింగ్‌ ఎడ్జి 2-6 మిమిిల గీర ౮ గోవి west 


మధ్య వెడల్పు కొల్షియుండును. పొడవు 100-400 మి.మి%ిల (ఇ) 
మధ్యయుండును, సన్నని (గూవులను కట్‌చేయుటకు ఇది 


ఉపయోగపడును, డిల్‌సెంటర్‌ తేప్పినపుకు కొొద్దిభగము SIDE (౮౮ 
మెటలు ఈరకపు చిజెల్‌తో చెక్క_బడి తేదుపరి సెంటర్‌ 18. 46 ఛానములు 


సరిజేనీ (డ్రిల్లింగ్‌ జేయబడుచున్నది, రకములు 
V. డ్‌కట్‌_చికెల్‌ (Side Cut Chisel):- దినియొక్క_ కకింగ్‌ పొయింట్‌ 
యె 


(పాంక్‌) 46వ పటము(ఇ)లో వలె (ప్రక్కగా వంగియుండును. ఇది స్తాట్సులోనూూ 
కాటర్‌పిన్నుల రం(థములయందు వెక్కుట కుపయోగపడుచున్న ది, 


IV, అర్హ చం[దాకార శొనము (Half round Chisel):- ఇది రొండునోన్‌ 


చిజెళ్‌ వలె యుండును. దీని పాయింట్‌ అర్థ చం(చాకారముగ వంగియుండును. దీని 
పొడవు 150-250 మిమో,ల మధ్య లభించును. పుర్ఫీలు, గేర్లు బేరింగ్‌లు మొదలగు 
సర్కు_న్టీలర్‌ పొర్టుల లోపలగల ఆయిల్‌ (గూవులన్ను ఇతేర స్టాట్‌ లను చెక్కుటకు 
ఆపయాగపడుచున్న ది, 


74 చిజెల్‌యొక్క.. కటింగ్‌ యాంగిల్‌ స్‌ (Cutting Angles of Chisels) 


45వ పటములో చిజెల్‌ యొక్క కటింగ్‌ యాంగిల్‌ చూపబడీనది కటింగ్‌ ఎడ్జ్‌ లు 
కీలము (ఇ౭dg౭) వలె కొంత కోణములో వాలియుండును. ఈకోణము చెక్కబకు మెట 
లునుబటల్ట చి'జెల్‌ ఆకారమునుబట్టి మారుచూయుండును, L5.1. ( మెటిక) (పమాళాల 
(ప్రకారము శానములకు ఈ క్రింద పట్టీలో పేర్కొన్న కోణములు యుండును. 


శానములు - మెటలు చెక్కు_ విధానము వ 


పట్ట నంబరు _ 2. 
చిజెల్‌ యాంగిళ్లు (Chisel Angles) 

















చెక్క_బడు లోహముల పేర్లు - కోణములు 
చిజెల్‌ “పేరు 
మిలా | కేస్ట్‌ ఐరన్‌ | రాగ, ఇ త్రేడి | జింక్‌ , అల్యూ॥ 
ఫాట్‌ చి జెల్‌ 70° 60° 450 శిర్‌0 
(కాస్‌కట్‌ చిజెల్‌ 70° 60° 450 350 
డైమండ్‌ పాయింట్‌ చిడెల్‌ 60° 60° 600 600 
హాఫిలౌెండ్‌ చిజెల్‌ శీర 1 కీని 450 459 


7.5 చిప్పింగ్‌ (Chipping) సూవ శ్రములు (Techniques) 

I. చిప్పింగ్‌-- మెటల్‌పె చిజెల్‌ మోపి సుత్తితో కొట్లినచో చిన్న కచ్చులుగా 
'మెటలు చెక్కబడి మందము తగ్గిపోవును, దీనినే చిప్పింగ్‌ అందురు. 

Il. చికెల్‌ వాలుకోణము = 
చిప్పింగ్‌ చేయునపుడు చిజె 
లును సుమారు శి0°ల కోణ 
ములోవాల్చి 47వ పటములో 
చూపీనట్లు ఎడమచేతితో పట్లు 
కొనవలయును, నమానమంద === 
ముగల కచ్చులు చెక్షబడేలా 
కోణమును మార్చుకోవచ్చు, 

111. శేస్ట్‌ ఐరన్‌ (బాంక్‌ Fig. 47 చిజెళను కోణములో పట్టుకొనువిధము 
వంటి పెళునైన లోహములు చెక్కు_నపుకు వర్కు అంచులు పటములో చూపినట్టు శర 
లలో భాం ఫెరింగ్‌ చేసుకొన్నచో అంచు కచ్చితిముగా చెక్కు_బడును, ఈలోహములు 
చిప్పింగ్‌ చేయునపుడు కటింగ్‌ ఎడ్డిలకు ఆయిలు ప్రాయరాదు, 

IV. చెక్క_వలనసీన మెటలు దళసరిని శిండు లేక మూడు దశలుగా చెక్కు_టకు పట 
ములో చూపినట్లు వర్కు. పె ల్రైనులను మార్క్‌ చేసుకొనవలెను, రవకట్‌లో సుమారు 
15 మిమో, ఫీనివ్‌కట్‌లో సుమారు 0.5 మి,మో, దళసరిగల చిప్‌లు చెక్కవలయును. 

V. హెనుర్‌ కదలు విధముః-చిప్పిం 





Marked-ouyt 
lines 




















గ్‌ చేయునపుడు “హిమరొను హేండిల్‌ f= head path 
కు చివరగా పట్టుకొన వలయును బొ క సం ఇ 
మద్‌ కడిలిక శరన పటములో చూాపినటు శ స Pasilion 
౮ క ఇ గం శ్ర Mt of weft hand 
భుజముమోదుగా తిరుగుచ్యూ శరీరము చ స్నై / 
ఏ 


నకు స్క్వేరొలో కదలుచూ చిజెల్‌_పె 1 య 

'హేమర్‌త్‌ కొట్టవలయును, / న్య | త డు ః 
Vl బాగుక విశాలమైన సళ్చేస్‌లు Poth of WTS త్‌ 

చెక్టు నపుడు కాస్‌ కట్‌ చిజెల్‌ త్రో wes Fold pape ] 

గివ్‌ లను కోన్మీ వాటిమధ్యగల మెట 

త ఫ్లాట్‌ చిజెల్‌ తో 'చెన్ట వలెను. Fig. 48 -చిప్పింగ్‌ హామర్‌ కదలిక 


రా ట్ర 
లలు 
ఆలీ 
ఖ 





h:- 





40 సామాన్య వర్క్‌ సాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 


VIL మె త్తని లోహాములు మైల్లుసీలు, రాగి ఇలత్తే తడి మొదలగునవి చెక్కునపుడు, 
చిజెళ్‌యొక్క_ కటింగ్‌ ఎడ్జిలను రా క సోప్రనీటిలోగాని తడిసిన గుడ్డతో 
తుడ్రుచుటవలన బౌగుగ చక్కు_బసును, 

VIII. చిజెళ్‌ను హెక్షనకు సుమారు 25 మి.మో. (క్రింద పట్టుకొనవలయును, 

1X. పలుచని వారలు చెక్కుువపుడ్తు చిన్నన్దోంకు లో కదిలించవలెనుు, అనగా ముం 
చేయి పైకెత్తకుండా మణీకట్టుతోనే హేమర్‌ను అడించవల యాను. మిడియంస్లో )కలో 
భుజమును కదిలించకుండి ముంజేయితో నూ[తమే "బామర్‌ ను ఆొడించవలయున్ను హెవీ 
స్రోంకులో భుజమును కదిలించుచూ చెవి(ప్రక్క_గా సుత్తెనులేసి చిజెలు హెడ్‌మె నిలు 
వుగా కొట్టవలయును. ఇందు చిజెల్‌చె ఎక్కువ క మెకుతల్‌ చెక్కబడును. 

7.6 శానము ఉపయోగించుటలో తీసుకోవలసిన జా(గ తలు 

1, సరియైన నై జు లేకారముగల చిడెలున్ము పనినిబట్టి ఎన్నుకోవలయును. 2, కటింగ్‌ 
ఎడ్డిలు మణిగిపోనిది హెడ్‌ సె మమ్‌రూమ్‌లు లేనిది వాడవలెను, లే వర్కు బెంచ్‌ మై 
ఎదురుగా (స్కిన్‌ ెట్టుకొనవలయును. శ, చిప్పింగ్‌ పనిలో కళ్ళకు గాగిత్‌స ధరించ 
వలయును 5, చిప్పింగ్‌ చేయునపుడు దిక్కులు చూచుట్క ఏమరుపాటుగ యుండుట 
కూడదు, 6, చిప్పింగ్‌ హేమర్‌ హేండిల్‌ వదులుగా పగిలినదిగా యుండరాదు, హెగ్‌్‌లో 
బాగుగ బిషింపబడియుండవలయును, 7, హేమర్‌ ఫేస్‌ పే కచ్చులు లేక గుంటలు సైరా 
లేకుంణా యుండవలయును, క. చిప్పింగ్‌ చేయునపుడు ఉన్న బలమంతయు (ప్రయో 
గించరాదు. మెటల్‌ నుబట్స్‌ ఎక్కువ లేక తక్కవ బలమును వాడవలెను. 


7.7, నంగ ౧ హా పశ ఇలు - జవాబులు (Short Questions and Answers) 


1. What are the main parts of a Chisel? 
జి ఇ కటింగ్‌ ఎట్టి 2 "షింక్‌ త హెడ్‌ 

2; The cutting Edge of a cross cut chisel is the widest - why? 

ద్ద (కాస్‌కట్‌ చిడెక్‌ కటింగ్‌ బడ్డి ముందు ఎక్కువ వెడల్పుగా యుండుటచే వెనుక 
అంచు మెటలు అడ్డుకొనకుంా చిజిలు బాగుగా ఆకును, 

3, The weight of a chiselling hammer should be approximately 
we that of a Chisel. =;- Twice (₹ట్టింపు బరువు). 

4. Why the cutting Edge of a flat Chisel is slightly curved? 

జ- కటింగ్‌ ఎడ్డి కఠర్వ్‌గా యుండుటచే లోతుగా చిజెల్‌ దిగబడదు, మరియు 
గూ)వులులో చెక్కునపుడు మాలలయందు మెటలు చెక్క_బడదు, 

TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 7) 
1. What safety precautions would you observe while టం 


2. Differenciate between a chisel and a drift? (Oct. 65) 
3. What do you understand by ‘mush roomed head’ ofa chisel? 
Why it is undesirable? (July, 72) 


4. What are the common shapes of cold chisels used by a fitter? 
Draw sketches of any two of them? (APP-Sep. 1972) 


8. ఆకురాళ్లు . రకములు . ఉపయోగములు 


( FILES - _ TYPES - AND USES ) 

8.1 ఆకురాళ్ల ఆవశ్యకత (Purpose of Files) 

వర్కొ_హాపులో ఎక్కువగా వాడే _శేతిపనిముట్లలో ఆకురాయి అతిముఖ్యమైనది. 
ఒక మెటల్‌ పార్తుయొక్క_ ఉపరితీలమును నునుపు జేయుటుకు' మరియు కొని దళసరి లోహ 
మును అరగదినీ పార్టుయొక్క_ మందమును తగ్గించుటకు ఆకురాళ్లు (Files) అవసరము. 
మెషిన్‌ పార్టులు విప్పునపుడు మరియు బిగించునపుడు వాటియొక్క ఎత్తు పల్లములను 
ఫెల్‌తో అరగదినీ బిగించుటకు ఫైల్‌ అవసరము ఫైల్‌తో అరుగదీయుటవలన 001 
నుండి 0,05 మి.మా.ల కనీసపు కొలతివరకు మెటలుపార్తు నై జులు 'సరిజేయవచ్చును, 
ర.2 ఆకురాయి వర్ణ న _ భాగములు (Description of a file and parts) 


ఫైల్‌ మెట్లల్‌ను TNO మెటలును eee వయుచుూా నునుపు 
జేయును. ఇందుకు అనుకూలముగా మంచి నట్‌ ఓూత్‌ సల్‌ లో హముతో" దీని బాడీ తయా 





Fig. 49 
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రగును. దీనిపై వాలుగా వరుసలలో అంచువంటి పళ్లు కోయబడి యుండును ఇని హోర 
నింగ్‌ చేయబడియుండును పులుయొక్క_. వివిధభాగములు (ఎ) సంగ్‌ (Tang) 
(బి హీల్‌ (Heel) (సీ) పైల్‌ ఫేన్‌ (File face) (4) ఫైల్‌ అంచు (Edge ofa file) 
(ఇ) పాయింట్‌ (Point) 49వ పటములో ఉదహరింపబడినవి. 
8.8 ఫైల్‌ వివరములు తెలియజేయుట (Specification of file) 
ఫెల్‌ను వివరించుటకు 1, అడ్డుకోత ఆకారము (Cross section) 2, పొడవు 
(length) 3, రోడ్‌ మరియు 4, టీక్‌ యొక్క_ కట్‌ అను వివరములుండవలయునుు ఇది 
ఇండియన్‌ స్తాండర్లుల సంస్థ సూచించిన పద్దతి, 
జానా ౬ “ఫైల్‌-ప్లాట్‌ 300 మిమీ. స్మూత్‌. డబుల్‌కట్‌ కి అని “ఫెల్‌ను 
వివరించవల యును, 
5,4 అఆకురాళూ _ వ గక రణము (Classification of files) 
1, ఆకురాయి పొడవు 2, పళ్లుకోయబడిన తీరు లె. అకాధము శ్మ (్రోడ్‌ మరియు 
ర, అవి వినియోషింపబడు పని అనెడి ర్‌ అంశములు ఆభారము గా వెళ్లు విభజబించేబడినవి, 
1. ఆకురాళ్ళు-పౌడవులో రకములు: హీల్‌ అనెడి. “భాగము. మరియు 
పాయింట్‌ అనెడి ఫాగములమధ్య దూరమును ఫైల్‌ యొక్క పొడవుగా నిర్వచింప 
బడినది. ఇవి 100 మి.మోలం మొదలు 150, 200, 250,. 300, తెర 400, 450 మరియు 
500 మిమో,ల పొడవులు గలవి" లఖీంచును సున్నితమైన వర్‌_నకు 250 మి.మీ,ల 


42 సామాన్య వర్‌ ్క,- పావు విజ్ఞానము ; - ఫిట్టర్‌ 
బొడవులోపవువ్మి పెద్దవి మరియు బరువైన వర్డు క 250 మిమోొ,ల పెబడిన పొడవులుగల 


ఎల్‌ రక్‌ ములు పంపన. 
2, పళ్ళు కోయబడిన తీరునుబట్టి ఫైల్‌ రకములు (Types of files 


according to cut of teeth):~— (ఎ) సింగిల్‌ కట్‌ టీక ఫైల్‌ (బి) డబుల్‌కట్‌ టీత్‌ 
మెల్‌ మరియు (నీ) రాస్స్‌కట్‌ ట్రీక్ర ఫైల్‌ అను రెకములు గలవు, ఇల్‌ పె మెషిన్‌ 'సహో 
యమున కోయబడిన టీత్‌ వరుసల పద్దతిని *“*కట్‌ ఆఫ్‌ సెల్‌?’ (ut 01 file) అందురు. 

(ఎ) నింగిబ్‌కట్‌ టీత్‌గల పైల్‌ రకములు:-- సైల్‌పె వాలుగాగల టీక మెషీన్‌ సహో 
యమున కోయబడున్ను ఇవి ఒకే వరుసలో యున్న నీంగిల్‌కట్‌ ఫెల్‌ అందురు. నీంగిల్‌ 
కట్‌ టీక 50వ పటము “ఎివద్ద చూపినట్లుగా 70-80) కోణములో వాలుగా యుండును. 
ఇవి ఇ త్రేడ్కి రాసి అల్యూమినియం మొద 
లగు మెత్తటి లోహములను ఫైల్‌ చేయు ||| [ 
కుకు ఉపయోగింపబడున్ను అంపము పళ్ల ను (1% 
పదును పెట్టుట, చాకులు, కత్తులు మొదలగు 
టూల్స్‌ పదును పెట్టుట బెండు మరియు . Fig. 50 పళ్ల యొక క్ర కట్స్‌ 
కొయ్యతో baa వస్తువులు అరగద్‌సీ రూఫుబేల్చుట మొ॥ పనుల కుప యోాగింపబడును, 

(బి) డబుల్‌కట్‌ ఫైల్స్‌:- ఈఫైళ్ళుపై 50వ వటము “బి” వద్ద చూపినట్లు ఒక వరుస 
పళ్లు శరొ-60” కోణములోను మరియొక వరుసపళ్లు మొదటివరుసకు అడ్డముగా 70-80” 
కోణము లోను కోయబడి యుండును. మొదటి వరుస పళ్ళను ఫస్ట్‌ కట్‌ లేక అండర్‌కట్‌ 
అనియు శెండవ వరుస పళ్ళను ఓవర్‌కట్‌ లేక సెకండ్‌కట్‌ అనియు అందురు. 

ఇవి కాస్ట్‌ఐరస్‌, సీల్‌ వంటి గట్టిలోహములను స్రెకొచేయుటకు వాడబడును. 

(న) రాన్స్‌కట్‌ సై (Rasp cut Files):- దీనిపై అంచులవలెగాక శంఖు ఆకా 
రపు ముళ్ళువలె బలమైన టీక్‌ దూరదమూారముగా నిర్మింపబడి యుండును, ఇవి కొయ్య, 
లెదర్‌ మరియు రబ్బరువంటి పదార్ధ ములను అరుగదీ యుటకు వాడబడ్రున్ను 


8. వైల్‌యొక్క అడ్డుకోత ఆకారమునుబట్లి గల రకములు :. 


1 పాట్‌ ఫైల్‌ (Flat File) 2. హేండ్‌ ఫైల్‌ (Hand File) క స్క్వేర్‌ సెల్‌ 
(Square File) 4 హాఫ్‌ రౌండ్‌ ఫెల్‌ (Half round File) 5. (తిభుజాకార “ఫెలొ 
(Triangular File) 6, రౌండ్‌ ఫెల్‌ (Round File) అసెడీ రకములు ముఖ్య మైనవి. 
ఇవి అన్నియు సాధారణ తరగతి (000000 class) కుల్ఫ్‌ అందురు. 

4 ఛైల్‌ ఉపయోగం లేక నిర్థాణమునుబట్టి గల రకములు: జ 


1, పిల్లర్‌ (Pillar) 2. చైఫ్‌ ఎడ్జి (Knife-Edge) 3, కాటర్‌ (Cotter) శ్ర. నీడిల్‌ 
(Needle) ర స్వీస్‌ ఛేట్రన్‌ (Swiss Pattern) 6. డె_సీంకర్‌ (Die-Sinker) 
7. ర్యాట్‌ కెయిల్‌ (Rat tail) 8. 35 ఎడ్డి (Feather Edge) 9. నారి ౦గ్‌ 
(Warding) 10. కాంట్‌ (Cant) 11, క్రోచెబ్‌ ene 12, మిల్‌ (Mill) 
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13. (కాన్‌కట్‌ (Cross cut) 14, బ్యా కేట్‌ (Barrette) 15. స్తీత్‌ (51661) మరియు 
16. డై_సీంకర్‌ రిఫైెర్స్‌ అనెడి “పేర్లుగల పైళ్లు ఈ తరగతిలోనికి వచ్చును, వీటినే 
స్పెషల్‌ _ఎల్స్‌ అందురు, 

g్ర.5 _ఫెల్‌ యొక్క (డు (Grade of File) 


వెల్‌ పెగల పళ్ళే వరుసల మధ్యగలో కాళీని పిచ్‌ (210%) అందురు. దీనినిబట్టి 
ల్‌యొక్క (గేడు నిర్ణ యింపబడును. ఇవి ఇండియన్‌ స్రాండర్హు సూచనల (ప్రకారము 
ఈ (గేడులుగా' తేయారగుచున్ఫవి, సెల్‌ పొడవు పెరిగి పళ వరుసలు దూరముగా కోయ 
బడినచో పైల్‌ కోర్సుగా యున్నదని దాని పొడవు తక్కు_వగాయుండి పళ్ళ వరుసలు 
దగ్గణగాయున్నచో స్మూతీ (Smooth) గా యున్నదని అందురు దిగువ పట్టేలో 
వివిధ (గడుల నివరములు ఉదహరింపబడినవి. 


పటీ నంబరు _ తి. 
టు 
Ls Ss le చల్‌ (గేడులు 





వరుస గోడు | 5m సరల 
నంబరు ' 100 150 200.250 300 350 400 450 
సెంమో,పొడవునకుగల కట్‌ల స సంఖ్య (| పళ్ళవరుసలు) 
1 రఫ్‌ (Rough) 10 ఈ 71 63 కక్‌ 48 45 
2, Imp (Bastard) 18 13 nn 10 9 fp 7. 6 
తె (సెకండ్‌ కట్‌ (SeCondcut) 21 17 16 15 4 18 12 11 
4 స్మూత్‌ (౮0000) | 30 24 22 .20 19 18 16 15 
శ్‌ (డెన్‌ స్మూక్‌ శిర 33 31 30 28 ౨ _ 
6, (సూపర్‌ సర 63 49 45: AO mw అమ జ 











గోడ్స్‌వారీగా ఫె ఫెళ్ల ఉపయాగములు : 


1, రఫకట్‌ సెల్‌ (Rough cut File):-ఇవి ఎక్కువ మందమువరకు అరుగదీయబడి 
'మెటల్‌ోను సెల్‌ జేయుటకు చిప్పింగ్‌ (Chipping) జేసిన తదుపరి ఉపయోగించెదరు, 
సుమారు 0,065 నుండి 0.15 మిమో,ల దళసరి ఈ ఆకురాయి వలన ఫెట్‌ చేయబ్షును. 

23 బాసర సర్‌ ల్‌ (Bastard సత = ఉఇవియు రఫ్‌ “ఫి ఖలింగ్‌ పనికీ ఉపాయోగింపస 


బకును ముఖ్యముగ ఐరన్‌ కాస్టింగ్‌లపై అవసరమైన ఫిలింగ్‌ పనికి వాడబడును, 
సెకండ్‌ కట్‌ సెల్‌ eal cut ne - ఇవి జనరల్‌ వర్క్ననకు . పినిషింగ్‌ 
బాగా అవస సరమగు పనులకు ఈపయాగపడును. 


శీ న్యూత్‌ పైల్‌ (SMooth క - ఇది 0.02 నుండి 0.08 మి,మో,ల దశోస సరి వరకు 
అ క మెటల్‌ను సెల్‌ జేసీ సాఫుజేయుటకు వాడబడును. 

ర్‌, నూపర్‌ స్మూత్‌ ఫైల్‌ (Super smooth File) పాఇది కొన్ని సున్నితపు పరికరము 
లపై మిక్కిలి నా. సాఫుగా యుంజేలా క షే జేయుటకు ఉపయోగపడును, ' 


£4 సామాన్య వరక్కొ_పాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 

రృ డెక్‌న్మూత్‌ ఫైల్‌ (Dead Smooth file):- ఇది 0,025 నుండి 0.05 మి.మ,ల 
కనీసపు దళసరిగల మందమును పెల్‌కేసి అతి కచ్చితముగా వర్కు_యొక్క_ నై జులు 
యుంజేలా ఫినిషింగ్‌ జేయుటకు ఆపయోాగి౦పబతు చున్నది, 
6.6 సాధారణ తరగతి అకురాళ్ళు = ఉపయోగములు 

l. ఫాట్‌ సై Sf (Flat file):- 51వ పటము(A)వద్ద ఈ పైల్‌ ఆకారము మరియా 
దీని అడ్డుకోత కా ఉదహరింపబడినవి, వెడల్పులోను మరియు మందములోను నేప 
రుణా యుండి ఇళ్లపై డబుల్‌కట్‌ పళ్లు కోయబడి యుండును, అంచుమై సీంగిర్‌ కట్‌ 
పళ్లు క్లూ. ఇది వ సాధారణ పెలింగ్‌ పనులన్నింటికి ఉపయోగపడును. 

2. హేండ్‌ చెల్‌ _ 51వ పటము (3) వద్ద ఇది ఉదహరింపబడినది. , ఇది వెడల్పు 


ల్‌ో న. యుండి మందము ఆపర్‌ గాయుండున్ను ఒక అంచుమిద పళ్ళు 
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Fig. 51 సాధారణ మైల్స్‌ రకములు. 


యుండవ్రు ప్లాట్‌ నైల్‌ (Flat fle) వాడుటకు పీలులేనిచోట ఇది ఉపయోగించును 
చ్‌నిచే నేక ఎడ్జ్‌ ఫైల్‌ (Safe edge fie) అనిగగాడ అందురు, FE 
వి, స్క్వేర్‌ ఫై ల్‌ 2. 51వ పటము (6) వడ్ల ఈ మైల్‌ ఆకారము చూూపబడినది, 


దిని ఆడ్డుకోత చదరముగా యుండున్ను ఇది పాయింట్‌ వె వైపుగా ball కల్లియుండును, 


శీ 
వ | 
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దీనిని స్క్వేర్‌ పహోల్భుయొక్క_ మూలలయందుు కీ=వేస్‌ (key-ways) లోన్లూ ఇతర 
రకాల స్తాట్స్‌ (slots) భాగములలో ఫెలింగ్‌ జేయుట కపయోగించబడును 

4. హాస్‌ రౌండ్‌ ఫిల్‌: దీనియొక్క_ ఆకారము మరియు అడ్డుకోత రూపము 
_ ల్‌1వ పటము (క) వద్ద చూపబడినది, దిని వ(క్రతలమువూ ర్హి అర్హ ర్భ వృ త్త కమత లేకుంణా 
యుండి వ వంతు వృ శ్త త్తఫెగము మాత్రమే వ[కతలముగా తంట దినిపె సీంగిల్‌ 
కట్‌టీత్‌ యుండును. దీని అడుగు తీలము ఫ్లాట్‌ గాయుండి డబుర్‌కట్‌ టీక కల్లి 
యుండును ఇది గుండ్రని సళ్ళేన్‌లపె ఫైలింగ్‌ జేయుట కుపయోగించును, 

5. (తిభుజాకారపు వెల్‌: 51వ పటము (F) వద్ద ఈ ఫైల్‌ ఆకారము 

చూపబడినద్హి ఇది మూడు పలకిలుగాయుండి కేపర్‌ కల్పియుండును. పలకల పె డబుల్‌ 
కట్‌ పళ్లు కోయబడియుండును. ఇది 90“లలోపు ప్ర మూలలయందు, దీర్ష 
చతురస్రాకారపు హోల్స్‌యందు ఫైలింగ్‌ జేయుటకు ఉపయోగపడును 

6, రాండ్‌ ఫె వెల్‌: దీని ఆకారము 51వ పటము (6) వద్ద చూపబడినది 
చీనియొక్క_ 'క్రానొసెక్షన్‌ వృత్త కారముగాయుండ్‌ వ[క్రతేీలము పై సింగిల్‌. లేదొ డబుల్‌ 
కట్‌టీక్‌ కోయబడి యుండును. వృత్తాకారపు రం్యధములను "పెద్దవి జేయుటక్కు మూలల 
యందు గల ఫిల్లెట్‌ (Fillet) అను భ“గములు ఫెల్‌ జేయుటకు వ్‌ పయోగించును. 

7 1 తక తరగతి. ఆకురాళ్ళు ఉపయోగ ములు (Special files-Uses) 


నేటి ఆధునిక పారికామిక రంగములో సుమారు 100 రకాల ఆకురాళ్ళు ఈ తర 
గతికి జెందినవి ఉపయోగముళో యున్నవి, వానిలో అతి తు వాడుకలోగల 
వాటి విపరముల్డు ఉపయోగములు పేర్కొనబడినవి, 
వ్‌ల్లర్‌ 3 ము ల్‌ (Pillar file):- దీని ఆకారము మరియు అడ్డుకోత పటమ్ము 
51వ పటము" (Dy ద్ద చూపబడినది.. ఇవి మామూలు . ఫెలుకన్న్హా బాగా 'నన్న్థ్గానూ 
మరియు పొడ కవుగానూ యుండి దీర్ణ చతురస్రాకారపు (కాన్‌ సెక్ట న్‌ కల్పియుండున్ను ఒక 
వలక పై ఏవిధమైన టీత్‌ లేకుం'ణ్మా మిగిలిన పలక ల'పె డబులొకబ్‌ టీక్‌ Vass యుం 
డును, ఇది సన్నగా పొడవుగా యుండుస్తాట్స్‌, ఇరుకైన చిన్న శాయి మేకులయొక్క_ 
గాడుల్బు ఇతర రకాల (గూవులు సెల్‌ జేయుట కుపయోగించున్ను 
వ, నైఫ్‌ ఎడ్జి సెల్‌ :_దీనియొక్క_ ఉపయోగము మరియు అకారము 52వ 


పటములో చూప త్‌; ఇది చాకువలెగల అంచులుగల్లి వాటి పె 
టీక్‌కట్‌ చేయబడియుండును. మందములోను మరియు వెడల్పు 
లోను పొయింట్‌ వై పుకు వచ్చుకొలది శుపర్‌ గా యుండును, 
ఇరుకుగాయుండు స్వల్పకోణములయొ క్ష మూలలు *--గాడులు 
ఇతర విధములైన స్లాట్‌ ఫైలింగ్‌ చేయుట కిది ఆపయోాగించును 

8. కాటర్‌ ఫైల్‌ (Cotter File):- ఇది ఫ్లాట్‌ ' ఫైల్‌ 


ఆకారములోచే యుండును, కాని దీనియొక్క. (ప్రక్క అంచులు 





46 సామాన్య వర్కొ_హెపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
వ(క్రతలము గలవిగా రాపొందించబడినవి, దీని-పెగల టీత్‌ నీంగిల్‌ లేక డబుల్‌కట్‌రో 
యుండును. ఇడి కాటర్‌ బోల్తులు విషింపబడు చిన్నరం(ధ్రముల్కు _నన్ననిగాడులు మొడ 
లగునవి ఫైల్‌ జేయుటకు అనుకూల మెనద్ది 

4. నీడిల్‌ ఫైల్‌ ఎ (Needle Files):- ఇవి మిక్కిలి చిన్ననై జుగల ఆకురాళ్లు. 
వీటి పొడవు 100 - ౫00 మి.మీ,ల మధ్యయుండున్ను సాధారణ తరగతి ఆకురాళ్ళవ లెసే 


um = (1 
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అనేక (కాస్‌ సెక్షన్‌ లు గలవిగా యుండును మిక్కిలి చిన్నరంధం)ములు, స్లాట్‌ సున్ని 
తపు పరికరములలోని చిన్ననట్లు (నూ్కూలు, మేకులు మొదలగు పొద్దులు, షీట్‌ త్రో చేయ 
బడిన 'స్టెన్సిల్‌ న్వేట్‌లోగల అక్షరములు, మొదలగు 'తేలికరకపు ఫెలింగ్‌ పనులకు ఇవి 
ఉఊపయోగింపబక్రుచున్న వి, ఇవి సాధారణముగా న్మూతీ | గేడులలో తయారగును, కుంగ్‌ 
భగము హేండిల్‌ ఆకారములో వేయబడి కొయ్య్యపిడి బిగింపనవసరము లేకుండా 
యుండును, ఇవి మిక్కిలి గట్టి పెళుసు అక్షణములుగల ఎల్లాయ్‌స్టీల్‌తో తయారగును, 
కాబట్టి సున్నితముగా వాడవలయును. ఏమా త్రేపు బలముగా రుద్దిననూ లేక (క్రింద పడి 
ననూ విరిగిపోవును. వీటిలో ఎక్కువగా ఉపయోగించు రకముల ఆకురాళ్లు '58వ పట 
ములో ఊదహరింపబడినవ్ని అవి 2) (టయాంగ్యులర్‌ ఫైల్‌ 0) రౌండ్‌ ఫైల్‌ 0) హోఫ్‌ 
రౌండ్‌ ఫైల్‌ లే) స్క్వేర్‌ సెల్‌: ' 

ద్‌ స్విస్‌ వే[టన్‌ ఫైల్స్‌ (Swiss Pattern Files):- ఇవికూడ నీడిల్‌ ఖల్‌ 
తేరగతిలోనికి జెందినవి, సీన్‌ దేశీయులచే నిర్మింపబడుటచే వీటిని న్వీన్‌ ఫైల్స్‌ లేక స్విస్‌ 
చేటున్‌ ఫైల్స్‌ అందురు. విధ్యకాన్‌ సెక్షన్‌ లుగల పం[డెండు సెల్ఫ్‌ ఒక సెట్‌ (టగా 
ఇవి తేయారు చేయబడ్రి లఖించుచున్నవి. వీటికి _గేడులు నంబర్లులో యుండును, 0 నుండి 
6 నంబరుగల (గడు వరకు గలవు. “0? (గేడులో కట్‌ ఎ అంగుళ మునకు 50 నుండి 60 
వరకు యుండును నంబరు 6 (గ్రేడులో అంగుళమునకు 200 కట్స్‌ వరకు యుండును... 
ఇవ్నియునూ నీడిల్‌ ఫైల్స్‌ వలెనే మిక్కిలి సున్నితమెన పార్టులు, బేరింగులం మొదలగునవి 
మైల్‌ చేయుటకు ఉఊపయోగింపబడ్రును, 

6, డె -సింకర్‌ జైల్‌ ఎ (Die-Sinker’s Files):— ఇవియును నీడిల్‌ ఫైల్స్‌వలెనే 
యుండున్ను కాన్సీ వాటికన్నా మోటగాయుండి హీొండిత్ర వేసుకొ నుటకు కేంగ్‌ భాగము 
కూడ యుండును. ఇవిగూడ నంబర్లలో (గేడులు తయారు చేయబడుచున్న వి, ఇవి సుమారు 
100 మి.మౌ,ల పొడవు కల్లియండును. . 


ఆకురాళ్లు _ రకములు = ఉపయోగములు - శ'7 


డెక్‌ (dies) తయారీ 
యందు ఉపయోగపడు 
'ఓకు వీలుగ్యా ఇని 5క్షవ 
పటములో చూపినట్లు వం 
వులు" తీర్చబడియుండును. 
ఇందువలన లోతేబ్టు To 
చుల్ము తేలములు సులభముగా "ఫైల్‌ జేయవీలగును. Fig. 54 
7. ర్యాట్‌ శుయిల్‌ నెల్‌ (Rat tail fle):- ఇది సాధారణ రౌండ్‌ ఫైల్‌ 
వలెనే యుండును. కాని ఇది సన్నగా కేపర్‌గా ఎలుక తోకవలె యుండును అందుజే 
“రాట్‌ శుయిల్‌ ఫైల్‌” అని పిలువబడుచున్నది. ఇది కరం ధములు (Key-holes), 
పిన్నుల దూర్చు రం భములు (Pin-h0les) ఫైల్‌ చేయుట కుపయోగించును, 
' 6. ఫెదర్‌ ఎడ్జి ఫెల్‌ (Feather edge file):- ఇది వైఫ్‌ ఎడ్డి ఫైల్‌నుబోలి 
యుండును, కాని దీనికి రెండువైపుల సన్నని అంచులు యుండును. దినియొక్క (కాస్‌ 


9g 








Fig. 55 స్పెషల్‌ ఫె ళ్ళయుక్క- (కాన్‌ సెక్ష స్‌ లు, 


సెక్టస్‌ 55వ పటములో “జి” వద్ద చూపినట్టుండును, ముక్కోణపు మూలల్కు స్లాట్‌ల్కు 
మొదలగు భౌగములలో ల్‌ చేయటకు ఇది ఉపయోగించును. 


9. వార్షి ంగ్‌ ఇల్‌ (Warding File):- ఇది స్తాట్‌ సెల్‌ను బోలియుండును; 


కాని దాని in సన్న గాయుండి ఫైన్‌ గేడ్‌ కట్‌లు. కన్లియుండును, దీని “పొడవు 
100 మి,మో.లు యుండును. ఇవి (ప్రత్యేకముగా తౌళ ముకప్పలయొక్క_ వార్జులు(wAards) 
అనగా తాళము దూర్చబజె రింగ్‌లు ఫైల్‌ జేయుట కుపయోగవపడును, 

10. క్యాంట్‌ ఫెల్‌ (Cant File) :— దీనియొక్క (కాస్‌ "సెక్షన్‌ రర్‌వ ప 
“బి వద్ద చూపినట్లుండును. ఇది మిక్కిలి చిన్న ముక్కో_కకాకారపు మూలలలో ఫైల్‌ 
జేయుటకు ఉపయోగపడును. 

11. 1కోచెట్‌ సై ల్‌ (Croachet File):- దీనియొక్క_ (శాన్‌ సెక్టన్‌ .55వ పట 
ములో * హెచ్‌” వద్ద చూపినట్ట్లుండును. వ్పీస్‌లు' ఫాట్‌ గాయుండి (పక్కా అంచులు. 
వ(క్షతేలములు గలవిగా యుండును, మరియు కేపర్‌ గాయుంగును ఫల్లెట్లు (Fillets), 
రొండుకార్చద్లు; మొదలగు భాగములు షెల్‌ చేయుట కుప పయోాగపడును. 

19, మిల్‌ ఫెల్‌ (Mill File):- ఇది కాటర్‌ ఫెల్‌ను బోలియుండును, చీని 


యొక్క (కాస్‌ నక్ష క్షన్‌ రరవ పటము “నీ? జ వద్ద చూసీనట్లుండును. తా అమ్‌ 


ఉరి. సామాన్య వర్కొ_హౌప్పు ప్రక నము. ఆ ఫిట్టర్‌ 


ఓక్‌ ఎడ్డి గాని కేదొ కెంతకుఎజ్జలు గాని క” ంకుగా యుం పను అగ్బ చం(దాకారపు సాద్‌; 
మిల్‌ 'బైడులు ఫైల్‌ జేయునపు డుపమయోగపడును. 

19. (కాన్‌ కట్‌ ఫె ల్‌ (Cross cut file): -దీనియొక్క_ (కాస్‌ సెక్టన్‌ 55వ 
పటము “ఎ” వద్ద చూపినట్లు వి దీనిపై ఒకే వరుస పళ్లు యుండును నీడిల్‌ ఫె ఫల్‌ వలెనే 
శుంగ్‌ భగము పీడల అకాకములో చేయఎడి దాఎకన్న ఈ పైల్‌ మోటగా ముండును, 
వ్యవసాయపు పనిముట్లు కొడవళ్లు, గొడ్డళ్లు మరియు ఇతర రకాల కత్తులు పదును బెట్టు 
టలో ఉపయోగపక్తును, వీటిలో సెకండ్‌కట్క్‌ న్మూత్‌కట్‌ మరియు డెడ్‌న్మూత్‌, కట్‌ 

చెడి మూడు శక్‌ లఫేంచుచున్న వి. 

14. చ్యాట్‌ ఫై ; ల్‌ (Barrette File):- దీనియొక్క. డాన్‌ సెక్షన్‌ 55వ 
పటములో ౯ఐ' వద్ద చూపీనట్లుండ్రును. ఇది నీడిల్‌ ఫైళ్ళ తరగతిలోనిది. సీనయొక్క 

ఒక మస్‌ మాద మ్మోతమే కకక కట్‌ శ్రయబడియుండును, మిగిలిన ఫేస్‌ మరియు అంచులు 
క్‌ ఎడ్డ్‌లు”” గా యుండ్రున్ను నీడిల్‌ ఫెర్‌వలె చిన్న -సెజు పార్టులను తేలికగా మెల్‌ 
Pen పపయోగవడును, 

15. సీల్‌ క్‌ ళు (Steel Files):- ఇవి సాధారణ ఫెళ్గు వలెనే యుండును, 
కాని వాటికన్న గట్టి ఎల్లోయ్‌నీ గీల్‌తో నిర్మింపబడియుండును, వీటిని మామూలు అల్‌ త్రో 
కట్‌ గాని న్ట్‌ల్‌ వంటి క త! జుల్‌ జేచయుంట కుపయోగషించెదరు, 

16. చె చై -సింకర్‌ రి షార్‌ ఎవై భు y(Die-Sinker’s Riffler’s files):- ఒక జత 
దే-నీంకర్‌ ఫెర్‌ న శెళ్లు 56వ పటములో చూపినట్లు మధ్య "హాండిల్‌ వలె యుండి 
ఫుటాకారముగను (00%0176 Shape), కుంభాకారముగను (Convex Shape)వంప్రుబు 





Fig. 56 


డంసీంకర్‌- రిబిర్స్‌ వై సైట్ల 





తీర్చబడిన శెండు వ(క్రతల భోగములు కల్లి యుండును, వీటిపై పళ్ళ వరుసలు కోయఎడి 
యున్నవి, ఇవి 0 నుండి 4 నంబరు వరకు నాలుగు గ్రేడులలో తయారు జేయబట్రు దున్న న్ని 
ఇవి సుమారు 160 మిమిల వొడవుకల్లీయుండి 18: ఆకారములు కల్లి ఓక సెట్‌ గొ 
యుండును ఇవి డై” ల యొక్క_ పళ్లు పదును బెట్టుటకు ఉస పయోగపడ్డును. సున్నిత వరి 


కరములు పోతబోయబడిన పిదప వాటీలోపల అంచులు, స్లాట్స్‌ మొదలగునవి  ఫినిషి 0 
చేయుటకుగూడ ఈ ప్లు ఉపయోగింతురు, 


పై చెప్పబడినవి 'మా(తమేగాక ఇంకనూ అనేక రకముల ప్రత్యేక తరగతి వ్‌ 
గలవు, “కరవ పటములో “డ్రి” వద్ద డబుల్‌ హాఫిరె?ండు ఫైల్‌, “ని వద్ద డైమండ్‌ ఇల్‌, 
“యప్‌ వద్ద ఓవల్‌ (Oval) ఆకారపు ఫెళ (యొక్క (కాస్‌ సెక్ష క చూూపబడినవి, 


[7] ఆకురాళ్లు _ రకములు - ఉపయోగములు 49 


8,8 ఫె లింగలో సూతుుములు (Filing Techniques) 
ఫల్‌తో అరగదిసీ మెటల్‌ ను తొలగించు పనిని ఫైలింగ్‌ అందురు. ఈపనిని బాగుగ 
నిర్వహించుటకు కొంతే అఫస్యసము అవసరము. ఈకి9ంది విషయములు కలింగ్‌ చేయు 

నపుడు గమనించవలయును. (Important Rules in Filing) 
1. వర్క్‌ను వట్టముగా వైస్‌లో బిగించుకొనవలయును. వైస్‌ *జూ లపై 
8 మి,ము.ల ఎత్తుకన్నా ఎక్కు_వగా యుండరాదుు 2 మెటలు దళసరి ఎక్కు_వ మేరకు 
తొలగింపవలనీనచో ముందు చిప్పింగ్‌ జేనీ .కొంత చెక్కిన పిదప ఫైల్‌ వాడవలిన్ను ౨, 
ఫెల్‌యొక్క_ ఒక్క_ ఫేస్‌ ను మాత్రమే వాడి ఫైల్‌ జేయవలయును. అది కటింగ్‌ కానిచో 
రెండవ సెన్‌ను వినియోషించదవలయును, 4, ఫెల్‌ జేనీన మెటల్‌ సర్ఫెన్‌ను చేతులతో 
తొకరాదు 5, పనినిబట్లి సరియైన సైజూ ఆకారముగల ఫైల్‌ను ఎన్నుకొనవలయును, 

6. ఫెల్‌ వొడవుననూ అరిగేటట్లు ఫఫెలింగ్‌ చేయుచూ ఫైల్‌ ఉపయోగించవల యును. 

(ఎ) కరెక్టు పొజిషన్‌లో ఫైల్‌ పట్టుకొను విధము:- కుడిచేత పిడినిపటి 
బొటన (వేలును నిలువుగా పిడిశెసాచి యుంచవలయున్ను ఫైల్‌ను మట్టముగాయుంచి 
ఎడమచేతి మణికట్టు వద్ద ఫైల్‌ 
పాయింట్‌నకు దగ్గబిగా ఫైల్‌ 
'చయుమోాపి has సరిప పడేలా 
శుల్‌ను పట్టుకొనవలయును. 
(బి) కరెక్టు ఫొజివ. 
నులో నిలబడే విధము: 
ఫెలింగ్‌ చేయునపుడు వై స్‌కు 
ఒక (ప్రక్కగా తిరిగి నిలబడ 
వలయును, బెంచీకీ సుమారు 
200 - 300 మి.మ్మీల దూర 
ములో యుండవలయును. 
మెల్‌ పట్టుకో "నియున్న ముం 
జేయి, భుజముతో 90ిలలాో 
యుండునట్లు నిలబడి ఎడము 
పాదమునకు సుమారు 250- 
500 మి. మీ, అ దూరములో 
కుడీపాదము యాండ్రునట్లు 


riya | . చూడవలెను" సైస్‌ యొక్క 
(1 న: క సెంటర్‌ అనకు ఎడమ పొ 


ణా * దము 80ిల కోణములో 
Fig. 57 ఫెలింగ్‌ చేయునపుడు నిలబడు పద్ధతి తిరిగి యుండవలయును, కుడి 
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50 . సామాన్య వర్క్‌_పాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
పాదము సుమారు రిల కోణములో తిరిగి యుండవలయును ఈ వివరములన్నియు 
క7వ పటములో ఉదహారింపబడినవి. 

(సి) కరెక్టు స్ట్ర్రకింగ్‌ : ౬ ఫైల్‌ యొక్క పీల్‌ అనెడి భాగమునుండి పాయింట్‌ 
లేక టిస్‌ వరకు ప పళ్లు కోయబడి యుండును, సెల్‌ను టిప్‌ నుండి ఫశక్‌వరకు ఒకసారి 
ముందుకు వర్క సె సైల్‌కేసినచో ఆదూరము ఒక స్ట్రోక్‌ అందురు సాధారణముగా 
ఇట్టి స్తోంక్‌ లు నిముషమునకు 50-60 అ మధ్యయుండవలయూును. 

(డి బాన్‌ ఎ చేసుకొను విధము(Balancing of a file):- ఫైలింగ్‌ చేయు 


నపుడు ముందు స్తోగికలో కుడిచేతితో హేండిల్‌ పె ఒత్తిడి నిచ్చినపుడు ఎడమచేయి 
పెకి లేలిపోవుట లేక ఎడమచేతితో బలముగా నొక్కి_నపుడు కుడిచేయి తేలిపోవుట జరుగు 
చుండును అట్లుగాకుండా ఫెల్‌ ముందుకు నడపుచూ రెండు చేతులతో సమానమున 
ఒ త్రిక నిచ్చుచూ ఫైల్‌ చేయవలయును, తీరిగి ఫెల్‌ను వెనుకవై పునకు బాగుగ కేల్సి నడప 
వలయును ఇట్లు సెల్‌ జేసినచో. కచ్చితమైన మట్టముగా వర్కు_ ఫైల్‌ చేయబడును 
(ఇ) ఫైల్‌యొక్క ఫేస్‌ ఉబ్బెత్తుగా యుండుటవలన లాభము :- 
సాధారణముగా సెల్‌ యొక్క_ ఫేన్‌లనియు కచ్చితముగా మట్టము లేక కొద్దిపాటి కుంభ” 
కారప్రు తలము కలిగియుండును, దీనిని కా-న్వెళ్సిటీ (టట అని అంతట దీని 
వలన వర్క్‌_యొక్క_ సర్ఫేస్‌ మరియు ఫైల్‌ యొక్క. ఫేన్‌ లముధ్య ఘర్షణ (Friction) 
తి మెటల్‌ బాగుగ కోయబడును. అంతియే గాకుండా ఎక్కువబలము | (పయోగింప నవ 
సరము లేకుండగ నే మెల్‌ పళ్లు మెటలు లోనికి సులభముగా దిగి మెటలును కోయును, 
(యఫ్‌) ఫైల్‌ హేండిల్‌ బిగించువిధము:_ సైల్‌నకు హేండిల్‌ (కొయ్య పిడి) 
సక్ష్శిమముగా బిషంచుట ెలియనిచో సైలింగ్‌ పని బాగుండక పోవుటయేగాక ఫైల్‌ 
యొక్క లైఫ్‌ తగ్చిబోవును, భిగింపబడు కొయ్యపిడి పొడవు ఉజ్జాయింపుగా ఫైల్‌ శుంగ్‌ 
నకు 1కే రెంట్లుండవ లెను, డయామోటరు సెల్‌ మధ్యలో యున్న వెకల్పునకు మించ 
రాదు “కొయ్యపిడిలో రంధిము "కుంగ్‌ పొడవునకు సమానముగా (డ్రిల్లింగ్‌ చేయబడీగాని 
లేక కాల్చిగాని చేయవలయును, వేయబడిన రంధ్రము "హీండ్రిట్‌ మధ్యలో వంపులేకుండా 
90° లలో యుండవలెను, లోహపురేకుతో చేయబడిన తొడుగు (Furl) కల్లి యుండ 
వలెను, దీనివలన, ఫైల్‌ కేంగ్‌ను హేండిల్‌ రంధిములో బిగువుగాదూర్చినపుడు హేండిల్‌ 
పగిలిపోదు, హేండిల్‌ ను కుంగ్‌ నకు దూర్చి కుడిచేత ఫైల్‌ను మధ్యలో పట్టుకొని నిలువుగా 
బెంపీమై యుంచి ఫైల్‌ బరువుతో కొయ్యపిడి అడుగున తేగిలేలాగ చిన్న చిన్న దెబ్బలు 
కొట్టవలయును, తేనిచో ఎడనుచేక ఫెల్‌' మధ్యలో పట్టుకొని టేంగ్‌ పైకియుంజేలా 
బెంచీపై నిలబెట్టి హేండిల్‌ను తగిలించి న హేమర్‌ తో చిన్నచిన్న దెబ్బలు కొట్టినచో 
"హాండిల్‌ బాగుగ అమరును. 
(జి) (క్రొత్త వెల్‌ ఉపయోగించు విధానము: (కొత్త ఫైల్‌ను మొదట 


రాన్ని ఇ త్తడ్మి అల్యూమినియం వంటి మెత్తని లోహములపై వాడి తరువాత లాట్‌=ఐరన్‌ 
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స్టీలువంటి హార్డుమెటళ్ల పె ఉపయోగించవలయున్యు కాస్టింగ్‌లో తయారైన పాద్దలను 
(కొ త్త ఫైలొతో రుద్దరాదు, వాటిపైగల మౌర్డీంగ్‌ సాండ్‌ వంటి హార్టు పదార్థ ము వలన 
చెలుయొక్క_ పళ్లు త్వరగా మణిగి పోవును 


8.9 ఫె లింగ్‌ చేయుపద్ధతులు (Methods of filing) 


ఫెలింగ్‌ పనిలో ఎక్కువగా ఫ్లైట్‌ _ఫెలిం గ్‌ * పద్దతి చేయబడుచుండును. ఫ్లాట్‌ 
'ఫెలింగ్‌ మూాడురకములు 1. స్పైయిట్‌ ఫైలింగ్‌ (Straight filing) 2. (డా-వైలింగ్‌ 
(Draw filing) నురియు 3, (కాస్‌ లింగ్‌ (Cross filing) 
1. స్టైయిట్‌ ఫైలింగ్‌ :_ఈపద్ధతిలో ఫైల్‌ను వర్క్‌_పీన్‌ 
నకు సుమారు €0 లలో యుండునట్లు పట్టుకొనవలయును= రెం" 
చేతులతో సమానమైన ఒత్తిడిని కల్పించుచూ ఫైల్‌ను వర్కు_నకు 90 
లలో ముందు స్టోగకు చేయవలెను. తిరిగి తేల్చి ఫైల్‌ను వెనుకకు లేవల 
యును, 5ఠరివ పటములో ఉదహరింపబడిన ఈపద్ధతితేక్టు_వ వెడల్పున ల 
సన్నని వధ్ధ పీస్‌ లపై మట్టముగా ఫైల్‌ జేయుటకు ఉపయోగించును. 
pM (డా-ఫైలిం వా ఈపద్ధతిలో 59వ పటములో చూపీ 
నట్లు ఫైల్‌ను పట్టుకొనవలయును, సైల్‌ను అడ్డముగా వర్క్‌పీస్‌ పై 
యుంచి ముందువినుక లకు మైల్‌ చేయవలయును. ఈకదలిక 90° ల 
లో యుండ్కి ఒ త్తీడిని రెండు స్టోోకులలోను సమానముగా కల్దీంచ 
వలయును, ఇది ఫినిషింగ్‌ "బౌగుండుటకు చేయబడును ఎక్కు_వ 
మెటల్‌ కోయబడదు, చిన్న 
వర్క్‌_పీస్‌ లకు మా(తమే పరి 
మితేమె యున్నది. 
రి. [కాన్‌ పెలింగ్‌ = 
ఈపద్ధతిలో సైల్‌యొ క్ష స్టోక్‌ 
డయాగనల్‌ (Diagonal) 
గా చేయవలయును. (మూల Fig. 59 


నుండి మరియొక మూలకు) | 
60వ పటములో చూపినట్లు PAR 


వర్కు_పీస్‌ను వైస్‌ యందు 


Shee 
న te 








(డా- ఘైలింగ్‌ , 






టముగా బిగించి వరు ఆశా ఈ wr 
(పారంభించి ఎదుటి మూల హె ప DD 
వరకు 'ఫెలింగ్‌ చేయవలెను. తాయ. 
తదుపరి ఆ ఫైలింగ్‌నకు అడ్డ జే షు, 
ము 6085) -గావేరొక మూల న్డ్‌ 2 
నుండి 1పొరంభఖించి దాని Fig. 60 [కాస్‌ ఫైలింగ్‌ 





వ్‌2 సామాన్య వర్‌). పాపు నిజ్ఞానము - విట్టర్‌ 


వ్యతిరేక మూలవరకు ఫైలింగ్‌ జేయవలయును ఫైల్‌ కగిలించు గిశలు బౌణపు గుర్తు 
లలో పటమాలో ఉదహరింపబడినవి, ఈపద్ధతివలన చేయబడిన వర్కు_యొక్క_ సర్ఫేస్‌ పె 
ఎట్టి పరిస్థితులలోను ఏవిధమైన ఎత్తు శల్లములు లేక కచ్చితమైన మట్టము కల్లియుండును, 
సాధారణ ఫైలింగ్‌ పనులన్నిటియందు ఈపద్దతి వినియోగింపబడు చున్చది ఇందు 
ఫెరొయిక్క_ ఫేస్‌భాగము అంతయు రుద్దుటకు ఉపయోగింపబడుటచే ఎక్కు_వ మేర 
వర్కు ఫైల్‌ జేయబడుచున్నదది. 
8.10 ఫైల్స్‌ సంరక్షణ (Care of Files) 
వాడీనకొలది మైల్‌ అరిగిపోయి పనికిరాదు, కొద్ది సంరక్షణతో ఉపయోగించిన 
ఎక్కు_వకాలము మన్నుును ఫైళ్లను వినియోగించునపుడ్సు వాటిశు(భతే మరియు జూ(గ త 
విషయములో ఈకి)0ద పేర్కొన్న అంశములను దృష్టీ యందుం నుకొనవలయును, 

(ఎ) వెర్‌బమ్‌తో ఫైల్‌ను శుభపరచుట:_ వాడిన పైల్‌యొక్క_ 
వళ్ళ సందులలో మెటలు రజను కూరుకొని పోవుచుండును. దీనిని పిన్నింగ్‌ (Pinning) 
అందురు, ఇత్తడి రాగ్సి అల్యూమినియమువంటి మెత్తని లోహముల ఫైలింగ్‌లో ఇది 
ఎక్కువగా జరుగున్ను దీనివలన ఫైల్‌జేసిన ఫౌగముపై గీతలు ఏర్పడుటయేగాక ఫైల్‌ 
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End ViEW 1. 


Se @” 
: Fig. 61 వైర్‌ 1బవ్‌ లేక ఫైల్‌ కార్లు. 

సరిగా కట్‌ అవ్వదు, కాబట్టి వైర్‌బవ్‌. లేక ఫైల్‌ కార్డును ఉపయోగించి ఫైళ్ళను 

తరచు శుభుపరచుకొనుచుండవలయును, ఒక కొయ్యముక్కవపై అనేక స్టీల్‌ పిన్నులు 

కుచ్చువలె 61వ పటములో చూపినట్లు ఫైల్‌కార్డు తయారు జేయబడ్రియుండును. వైరు 

(బవ్‌తో సెల్‌ పై తుడుచునపుడు టీక్‌ యొక్క దిళలో వాడవలయును, 

(బీ) టూల్‌ కిట్‌ (Tool ములో వాళ్ళను 'పేర్చుట:.-,ఫైళ్ళను ఒక చాని 
కొకటి తాకకుండా కొయ్యపెక్టులలో పేర్చిదాదవలయున్ను కాటన్‌ అద్దుకల్లి అరలుగా 
యుండు (ప్రత్యేక మైన బాక్సులు లభించును వాటిలో భవ్రపరచుకొనవలయును, ఫెళ్లు 
కదలకుండా యుండును అట్టి బాక్సులో ఫైళ్ళను ఒకచోటనుండి మరియొకచోటికి తీసు 
కొని వోవునపుడు విరిగిపోవ్ర, 

5 Fa అ ఆ ప శే 

(స్రీ హోధ్దు మెటల్‌ పై ఫెల్‌ వాడుటవలన నష్టము: సాధారణ తర 

గతి ఆకురాళ్ళను చిజెళ్లు డిక్‌ మరియు ఇతర కటింగ్‌ పరికరముల యె ఉపయోగింప 
ప ర్‌ జ్‌ క + 

రాదు అవి హై-కార్చన్‌ స్మైల్‌వంటి గట్టిలోహముతో తయారగును, ఇట్టి లోహములమై 

వాడినచో పైల్‌ పళ్ళు త్వరగా మణిగిపోనును, 


ఆక్రురాళ్లు - రకములు - ఉఊపయోగముల్తు ల్‌కి 


(డ్ర్‌ ఆయిల్‌ మరియు భ్రీజువంటి పదార్థముల వలన నష్టము: _ 
యల్‌ ఎల్లప్పుడూ వాడిగాయుంచవలయును కేడి తగిలినచో (తుహ్పుపట్లి త్వరగా పాడ 
సను, ఆయిలు మరియు (గీజువంటివి పూసీనచో టీత్‌ యొక్క సామర ర్ర సము నశించును. 
ఇవి ఘర్ద ఆ లేకుండా జేసీ 'ఫెల్ర్‌ను వర్కు_ పె జారునట్లు జేయును. ఫెళ్ళకు దుమ్ము 
ఛూళి మరియు గె గై ండింగ్‌ పొడుము వంటివి అంటుకోనీయరాదు. 

పొరబాటున ఆయిల్‌ వంటివి సరు యున్నచో గట్టి మసిబొస్టతో దానిని రుద్ది 
పిదప వై ర్‌(బ్రవ్‌తో తుడిచినచో కుభపడు 

(ఇ) అరిగిన వెళ్ళ Rees అరిగిన ఫైల్స్‌ను రద్దుగా పాడవేయ 
“రాదు. వాటియొక్క పళ్లు తిరిగికోయబడి పనికి వచ్చేలా మెషిన్‌ సహాయమున జేయుదుర్ము 
కాబట్టి అట్టివోటికి పంపి బాగుపరచుకొనిన (క్రొ క్త ఫెల్‌వలెణే కోయును, 
ప్‌ 11 పెలిం గ్‌లో తీసునోబడు జా(గత్త o(Safety precautions in filing) 

హాండిల్‌ లేకుండాగాని, పగిలిన హెండిల్‌ గల చృులత్‌ను వాడరాదు. 2 ఇం-ీ 
ఊగకుండా స్థిరము గాయుండే అమరిక కల్లియుండవలయున్ను క్కి అంచులపై మైల్‌ జేయు 
నపుడు ఎడమచేతి (వేళ్ళకు త్రేగలక్రుండా చేతి వేళు విప్పియుంచవలయును, 4 నైల్‌ 
జేయగా వెలువడు మెటలు రజను చేతితో తుడవరాదుు మరియు నోటితో ' ఊదరాదు. 
ర్‌, వర్కుపీన్‌ సీ సీ రముగా వైస్‌నందు విషింపబడియుండవలయును, 


8.12 నంగ 9వ హా ప న గలు - జవాబులు (Short questions and క 





1. The two fold action of filing process COHSIStS.<....+-. and-:-.cc2c- 

జi-Cutting the metal and Scraping (మెటలుకోేస్కీ నునుపుజేయును) 

2. How files are classified according to grades in I.S.Ll. standards? 

జ 1, రఫ్‌ 2 బ్యాస్టెక్తు లి సెకండ్‌కట్‌ 4ఉ. స్మూత్‌ ఈ డెడ్‌న్మూతీ 
6, సూపర్‌ న్మూకత్‌, 

3, Whatis the difference between Pillar file and a Mill file? 

జి= ఫిల్లర్‌ ఎల్‌ దీర ర చతుర స్రాకారముగా రీంలొనుండి పొయింటువరకు కేప్‌ గా 
యుండును. ఇన్‌ సె డ్‌ pen గుం[డని ఆకారము ఏర్పరచుటకు మరియు ఇతర 
. స్లాట్‌ ల లోతేట్లున సల్‌ చేయుటకు ఇది ఊపకరించును, 

మిల్‌ ఫైల్‌గూడ డీనివలెనే యుండును కోని 'శేపర్‌ నా దీని 

అంచులు గుం(డముగాయుండి ఒక (పక్క ఏవిధమైన పళ్ళు కోయబడియుండవు. ఇన్‌ 
సై డ్‌లోగల అంచులు 90°లలో ఫైల్‌ జేయుటకు ఇది ఉపకరించును. 

4. How do you classify a file ? 

జః- 1 ఆకారమునుబట్టి 2. వొడవునుబట్టి శి. _పళ్లయొక్క_ కట్‌ నుబట్సి మరియు 
4. (గేడునుబట్టి నాలుగు తీరగతులు గా శాలను విభజించవచ్చును, 

వ What are the factors to be considered in selecting a file? 

జ;= 1,వర్కుయొక్క_ సైజు మరియు క్వాలిటీ 2 మెటీరియల్‌ యొక్క. హార్లుచెన్‌ 
క, ఫెల్‌ పొడవు, ఫైల్‌ పొడవు వర్కు పొడవుకన్నా సుమారు 150 మింమ్మిలు ఎక్కు 
దగా యుండవలయును, 


కశ సామాన్య వర్కాహాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 

6. Whatare the effects of Pinning ? 

జవి= గీతలు పడుట్క మరియు సశ్చేస్‌ మై చానల్‌ (Channel) మార్కులు పడుట 
సంభవించి ఫీనిషింగ్‌ చెడిపోవును, 

7: What happens if a double cut file is used on a soft metal? 

జి. కట్‌ అయిన లోహపు రజన్‌ ఫెల్యొక్క_ పళ్ళ సందులలో కూరుకొని (10g) 
- శీపిన్నింగ్‌” సంభవించును, 

8. Whatare the main reasons for convexity in files ? 

జి 1, ేత్‌యిక్క_ పళ్లు త్వరగా మొద్దుబారవ్యు 2, అవసరమైనంత భె"గములో 
ఒ_లిడిని కల్పించ వీలగును శీ. ఎక్కువ ఒకి అవసరము లేకుండగ నే పళ్లు మెటలు 
లోకి దిగున్ను 

9. How to remove Alluminium Pinning in a file? 

జః కొద్ది ఇకనులనేఫు కాస్టిక్‌ సోడా (చావణములో ముంచితిసీ, (బవ్‌తో తుడీచి 
చన్నీటను కడిగి, వేడిగాలిలో ఆరబెట్టవలెనుు ఇట్లు చేసినచో. పీన్నింగ్‌ అయిన అల్యూ 
మినియం రజను తొలగిపోవును 

10. What do you understand by the ‘cut’ of a file? 

జ్వ= ఫైల్‌ మైగల పళ్ళ వరుసలు ఎన్నికోయబడ్రియున్నది ఎంతేదూరములో యున్నది 

'తెలంపు పదము “కబ్‌” అందురు, అవి సింగిల్‌కట్‌, డబుల్‌ కట్‌ అని రెండురకాలు గలవు. 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 8) 


1. Indicate the actual uses of the following files? 1. Safe Edge 
file. 2. Second cut file. 3. double cut file. 4.rasp file ౨. rat-tail 
file. 6. Knife-edge file. (Jan., 65) 

2; How do you clean a file? (APP - Sep. 68) 

3. Whatis meant by the term ‘Safe Edge’ ina file? (Jan., 59) 

4. Name a few shapes of files and explain their uses? 

(APP - March, 73) 

J. How does the depth and pitch ofcut effect the quality of a 
file ? (APP - Sep. 68) 

6. Draw a neat sketch of a file and indicate the different parts? 

(APP -~ Sep. 70) 
7. In general practice what grades and shapes of files are - used? 


Describe the use of knife file? (July, 78) 
8. Howdoyouclassify a file? Why are teeth cut at an angle? 
What do you understand by the convexity of files? (Tuly, 70) 
9; What is meant by ‘Pinning while filing? How will you 
avoid this? (July, 77) 


10. Differentiate between double-cut and Second cut files? 
(July, 70) 


et టీ యా 


9. డ్రిల్లింగ్‌ _ పరికరములు, యం[తముంలు 
( DRILLING TOOLS - MACHINES ) 
ర్ట డ్రిల్లింగ్‌ _దాని ఆవశ రక a (Dnlling and its purpose) 


పదునెన అంచులుగల డి9ల్‌ అనెడి పరికరమును (త్రిప్వుచూ మెటల్‌లో రం(భ్రము 

క్రోయుపనిని | (డ్రిల్లింగ్‌ అందురు. అనేక మెసి న్‌ వార్చులై ప రం(భములు కోయబడి తదు 

పరి అవి నట్లు, బోల్దాలవంటి పరికరము లతో ము. ఏటి కాబటి వర్‌ ఠాపొపులో 
(డిలింగ్‌ పని ఆవళ్యమై యున్నది= 


9:2 డ్రిల్లింగ్‌ పరికరములు (Drilling tools) 


వీటిని డిల్స్‌ (Drill5) అందురు మరవలె చుట్టబడిన పదునైన అంచులుగల ఊచ 

వంటి పరికరమును (డ్రిల్‌ అందురు. ఇది కేవలము రం|ధములను కోయుట కుపకరించును. 

వర్కొ_హెపులలో 1. ఫ్లాట్‌ (డ్రిల్‌ 2, ట్విస్ట్‌ డిఎల్‌ కి స్టేయిట్‌ డిల్‌ 4 కోర్‌ డిల్‌ 
ల ఆయిల్‌ ట్యూబ్‌ డిక్‌ 6. సెంటర్‌ డల్‌ అను రకములు ఎక్కువగా వాడుదురు 

I. ఖా ట్‌ (డిల్‌ - నిరా రణము (Flat Drill and construction):- దీనిని 


స్పేడ్‌ (592660) (డ్రిల్‌ అనికూడ అందురు, గుండ్రని స్టీల్‌ ఊచకు ఒక చివర ఫ్లాట్‌గా 
చేయబడి 62వ పటము (1) వద్ద mn 
చూపినట్లు అంచులు _ (Cutting 

౭dg౭5) పదును జెట్టబడి నిర్మింప మ. 
బకును. దీని కటింగ్‌ ఎడ్డిల మధ్య pry 
00౧9ల కోణము యుండును, రిలీఫ్‌ Fig. 62 ఫాట్‌ మరియు ట్విన్స్‌ డిల్సొ 
లేక క్లీయశెన్స్‌ యాంగిల్‌ క-రిల మధ్యయుండును 


ఉపయోగము: ఇ క్రడ్కి రాగివంటి మె త్రని లోహముల వె రంధిములను కోయు 


TAPER 





"CUTONGEDGES MRALLE 





కు ఆపయోాగించును. 
ఫాట్‌ డ్రిల్‌ లోపములు: 1 దీని అంచులు త్వరగా మణగిపోవు చుండును. 
“ఉం 
2. చాడీ సన్నముగాయుండి అంచులుగల పాయింట్‌ వెడల్పుగా యుండుటచే రం\(థములు 
వాలుగా కోయబడుచుండును. క్కి కోయబడిన మెటల్‌ చిప్‌ రంధ్రము. వెలుపలకు తొలగి 
పోవు వీలులేదు, 
Il. ట్విస్ట్‌ డల్‌ రకములు (Twist drill and types): ఫౌట్‌ గా యుండు 
స్పీల్‌ కమ్మిని చుట్టబడుట వలన ట్విస్టు డిల్‌ తేయారగున్ను ఇండియన్‌ స్టాండర్గుల స సంస్థ 
సూచనల పికారము అనేక రకముల సై జులు గల్లీనవి నేడు లఖించుచున్నవి, 1. పొర 
లల్‌ పాంక్‌ డ9ల్స్‌ 2 సేవ ర్‌ పొంక్‌ డిిల్సా a రండు రకములు గలవు, 
(1) పారలల్‌ పూంర్‌ ట్విస్టు డల్‌ (Parallel Shank Twist drills): - 
ఇవి 62వ పటము (2)వద్ద చూపినట్టు మరవలె చుట్టబడిన "రెండు ఫ్లూట్స్‌ కల్తియుండును, 
వీటి అంచులు గై్రండింగ్‌ చేయబడి పదునుగా యుండును, ఫ్లూట్‌ గ (Flutes) ఆకారమును 


ర్‌ల్‌ సామాన్య వర్క్‌షాపు విజ్ఞానమా - ఫిట్టర్‌ 
బట్ట (ఎ) పౌరలల్‌ ఊౌంకొ పార్టు నీకీన్‌ ట్విస్టు డొల్‌ (బి) పారలల్‌ పొంక్‌ స్టబ్‌ సీరీస్‌ 
న (స్రీ పారలల్‌ సాంకొ లాంగ్‌ వీరీక్‌ ట్విస్టు డి9ల్‌ అను మూడు రకములు 
గలవు. ఇవి 26 మిమ్మీల లోపు డయామీటరు రంధ)ములను వేయుట కుషయోగపడును, 
(2) పేపర్‌పాంక్‌ ట్విస్టు?డి?ల్‌ (Taper 558221 Twist Drill):- ఇది 
62వ పటము (3)వద్ద చూపినట్లు కెండు హోెలికల్‌ (6010210) స్తూట్స్‌ గా చుట్టబడి 
నిర్మింపబడును, దినియొక్క_ షాంక్‌ భాగము శేపర్‌ గా యుండును ఈ పేపర్‌ మోర్చొ 
టేపర్‌ విలువ కల్పియుండున్ను 8 మి,మ్మీల డయామీటరునుండి 100 మి.మీ,.ల డయా 
మోటరు వరకు రంధిములను కోయుటకు ఇవి లభ్యమగును. హౌంక్‌ పర్‌ గా యుంక్రు 
ఓచ్దే మెన్షి న్‌ యొక్క స్పీండిల్‌ లో తిరగకుండా పట్టుకొ నియుండును. 

[1 సై)యిట్‌ డ)ల్‌ (Straight Dril):- ఈ డ్రిల్‌ బాడీవె నిలువుగా 
ఫ్రూట్స్‌ (గూవ్‌లు) కోయబకి 68వ పటములో చూపినట్లు నిర్మింపబడి యుండును, దీనిని 
కూడ స్లాట్‌ డిిలొవలె మె శ | 
ని లోహములపె రం|భములం 
కో యుటకువాక్స్సదు రు, శేకులు 
షట్లువంటి పలుచని వాటి Fig. 63 స్రైయిట్‌ ఫ్లూట్‌ డిల్‌ 
రంధ్యములు కోయుటకు అనుకూలముగా యుండును, 

IV. కోర్‌ డ్రిల్‌ (Core 11):- దీని బాడ్తీవై మరవలె ' చుట్టబడిన సె లేక 4 
స్వొబ్స్‌ యుండును 6కవ పటములో చూపిన కోరు (డ్రిల్‌ పె మూడు సూబ్సొయుంకి 

2 1, లాండ్‌ (land) మరియు 2, కటింగ్‌ ఎడ్డి అశు 
భ"గములు ఉదహారింపబడినవి, మామూలు డి9ల్‌ చే 
| కోయబడిన రంధ ములను పెద్దవై జునకు తిరిగి కోయు 
"టకు మరియు ఆ రంధిము లోతీట్టున నునుప్రు జేయు 

=e. టకు కోర్‌ డిల్స్‌ ఉపయోగపడును ఇది సోలిక్షా 
Fig. 64 క్రోర్ర్‌ డి9ల్‌ ముటలుచె రంధ్రమును కోయజాలదు, 
V. ఆయిల్‌ ట్యూబ్‌ (డిల్లు (Oil tube 6111):-ఇది 65వ పటములో చూపి 


టను డి ౯ 








నట్లు బాడీలో నిలువుగా ఫ్లూట్‌ On rusts 
ననుసరించి సన్నని రంధ్రములు 
కోయబడ్రి యుండును లోతెన 
దిల్‌ హోల్స్‌ కోయునపుకు'వేడిని 6౬ Tuse 0౧1౬ ' 
ఘర్షణను తగ్గించుటకు పోయు F15. 65 అయిల్‌ ట్యూబ్‌ డింల్రా 
ఆయిల్‌ ఈ రంధరిములగుండా (ప్రవహీంచును. అందుచే కోయ్పుళ్తే చిప్స్‌కాడా త్వరగా 
వెలుపలికి తొలగిపోవును, 

VL ఇంట్‌ డ్రిల్‌ (Centre drill): డ్రేక్‌ వర్క్‌ మిల్లింగ్‌ మొదలగు పనుల 
'యందు రౌంక్షజాబ్‌లవై సెంటరొలో చిన్న డిల్‌హోోల్స్‌ను "వేసుకోనుటకు ఇవి ప్రత్యే 
కముగా నిర్మింపబడుచున్న వి, ఇవి స్నేయిట్‌ షాంకొలు కల్తివొట్లీగా యుంశును, 





[8] డిఎల్లింగ్‌ పరిక రములు = యంత్రములు ర్‌ 


9౮౨ ట్వి సు డ్రిల్‌ _ భాగములు (Twist drill and its parts) 
ప పటము 8, b, c,d,e © వద్ద ట్వ్‌స్తు (డిల్‌ యందుగల వివిధ భాగములు 
చూపబడినవి, నంబరు వారిగా వాటి వివరణలు దిగువ చ్పీర్కొా_నబడిన వ. 

1, పాయింట్‌ (Point):- ఇది శంఖు ఆకారపు 
చివరభెగము, 

౨. లాండ్‌ (Land): దీనిని మారిన్‌ (Margin) 
అనికూడ అందురు. (డల్‌ ఫూట్‌ అంచువెంబడియున్న 
సన్నని క్‌టువంటి సర్ఫేస్‌, | 

తె. పాంక్‌(ఏh2n0k):-(డల్ను స్పీండిల్‌లో విగించుటకు ఉప 
యోగించు భాగము, ఇది పొరలల్‌ గా లేక శుపర్‌ గా యుండును" 


ఖ్‌ 
శ 
4 35 (Neck) దీనిని రిసెస్‌ (Recess) లేక మార్క 
ప్లేస్‌ అనికూడ అందురు ఇది (డ్రిల్‌ బౌడిని మరియు హౌంకొను 


వేరుగా జేయు గుర్తు, న 
ర్‌ ఛాడీ (Bం4y):-3క్‌ దిగువునుండి పాయింట్‌ వరకుగల వ sd 
ఫె గము, శ 

6. వాంసెర్‌ (Chamfer)- పాయింట్‌ యొక్క వాటము: 

8, బాడీ క్లియరెన్స్‌ సన్ఫేస్‌ (Body clearance Surface):- 
(డిల్‌ ఫ్లూట్‌ వంపు తిరిగినపుడు చాడీమె 
గల వెడల్పు తేలము, 

8. ఫ్లూట్‌ (Flute):- (డ్రిల్‌ చాడిపై 
మరవలె చుట్టబడియున్న గుల్లగాయున్న 
గాడి ఇది కోనీన మెటల్‌ చిప్స్‌ను పెకి 
తెచ్చుటకు, కూలింగ్‌ .కొరకు వేయు (ద్రవము 
లోనికి కొనివోవుటకు పనికివచ్చును, (6) (6) 

9, కుంగ్‌ (Tang):- ఇది (డిల్‌ సాకె Fig. 66 ట్విస్సు (డ్రిల్‌ ఫెగములు 
ట్‌లో ఫిట్‌ అయ్యి (డ్రిల్‌ను తిరగకుండా చేయును, 

10, ఫ్లూట్‌ యొక్క సర్చెస్‌ (Flute Surface):~- ఫ్లూట్‌ యొక్క లోతట్టు భగము, 

11. వెబ్‌ (Web):- పాయింట్‌నుండి పాంక్‌ వరకు మెలికలుతిరిగియున్న బద్దవంట్‌ 
భాగము దీనిని కోర్‌ అనికూడ అందురు సాంక్ష్‌వద్ద మందముగయు ౦డి పాయింట్‌ 
వె పుగా కుపర్‌ కట్టయుండును, 

12. చిజెల్‌ లేక వెబ్‌ ఎడ్డి Gras or Web edge):~ కెండు స్లౌంక్‌ల కలయిక 
వలన ఏర్పడిన పదునైన అంచ్యు 

13, హీల్‌ (Hee]):- బాడీ క్లీయశెన్స్‌ సర్ఫేస్‌ మరియు హ్లూబ్‌యొక్క_ సర్ఫేస్‌ 
కలిసీ వంపు తిరిగెనపుడు ఏర్పడిన అంచువంటి భగము, 






పష వినతా 
వ. శ్‌ 
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14 ప్లాంక్‌ (Flank):- ఒక ఫ్లూబ్‌యొక్క. లిప్‌ ఖభెగపు వెనుక సర్ఫేస్‌, 

15 ఫేన్‌ (F268):- లిస్‌ను ఆనుకొని వాటముగాయున్న ఫ్లూట్‌ యొక్క... వ(క్రతీలము 
(curved surface) ను ఫేన్‌ అందురు, తెగిన చిప్స్‌ ఈఫీనను తాకి ఫ్లూట్‌ ద్యారా 
వెలుపలికి వచ్చును, 

16 లిప్‌ (Lip):-దీనిని కటింగ్‌ ఎడ్జి (Cutting edge) అనికూడ అందురు. ప్లాంక్‌ 
మరియు “ఫేస్‌ల కలయిక వలన ఏర్పడీన అంచు, 

94 ట్విస్ట్‌ డల్‌ కోణములు (Angles of Twist Drill) 

(1) ఛా జెల్‌ ఎడ్జికోణము (Chisel edge angle):- 66వ పటము (e) వద్ద 
చూపబడినద్ని ఇది 120°-135ిల మధ్యయుండును= 

(11) హాలిక్‌ ఎ యాంగిల్‌ (Helix angle):- దీనిని రేక్‌ యాంగిల్‌ (Rake 
20916) అనికూడ అందురు. (డ్రిల్‌ అక్షమునకు వంపు తిరిగిన ఫ్లూట్‌ అంచు చేయు కోణ 
మును హెలిక్స్‌ యాంగిల్‌ అందురు, ఇది 30-4రొల మధ్యయుండును, ఇది చిన్న 
వైనచో మెషిన్‌ పై భౌరము హెచ్చును. పెద్దడైనచో (డ్రిల్‌ యొక్క బలము తేస్పను, 

(111) డ్రిల్‌ పాయింట్‌ యాంగిల్‌ (Drill Point angle): |డిల్‌ లిస్‌ల 
మధ్యకోోణమును |డిత్‌ పాయింట్‌ కోణము అందురు ఇది 116--118)ల యుండును. 

(iv) లిప్‌ క్షి యరెన్‌ ఎ యాంగిల్‌ (Lip clearance 20816): స్తాంక్‌ వాట 
మునకు ఇరుస్సుపె నిలువుగా 90° లలో గల మరియొక ఊహాతలమునకు మధ్యగల యాం 
గిలొను లిప్‌ క్లీయశెన్సా కోణము అందురు, ఇది కట్‌చేసీన చివ్‌లను వెనుకకు తొల 
పోవుట కుపకరించును. సాధారణముగా 12 లు యుండును, 66వ పటము (6) వద్ద 
చుూాపబడినడి, 

95 డల్‌ తయారగు లోపహాములు (Materials) 

హైన్సీడ్‌ స్టీల్‌: లేక హైకార్చన్‌ స్రీలుతో (డిల్స్‌ తయారగను. కొన్ని బాడీని 
టూవ్‌ స్రీలుతో నూ హాంక్‌ ను కార్బన్‌ స్తీలుతో నూ విడగాచెని “నెక వద్ద టతుకబదును, 
96 డ్సిల్‌ సై జులు (Drill Sizes) 

(1) బ్రిటిష్‌ పద్దతి:_ ఈవద్ధతిలో (డ్రిల్‌ నై జులు మాడురకములు గా గలవు, 

(2) నంబరు డిసల్‌ స (Number Drills): 1వ నంబరు నుండి 80వ నంబరు వరకు 
లభించును 1వ నంబరు డ్రిల్‌ వ్యాసము 0,226 అం॥ లుండి మిక్కి_భి పెద్దదిగాను 80వ 
నంబరు 1డిల్‌ 0135 అం॥లు వ్యాసము కల్తీ మిక్కిలి చిన్నదిగానూ యుండును, 

(b) బర్‌ |కిల్స్‌ (Letter Drills): A అను అక్షరము మొదలు 2 వరకు పేరు 
A,B, C,D, మొదలగు పేరుతో పిలువబడును. డీ (డ్రిల్‌ వైజు 0,284 అం[లు 
యుండి అతి చిన్నదిగాన్తూ 2 (డ్రిల్‌ వైజు 0,413 అం[లు యుండి అతి "పెదదిగానూ 
యుండును చెండు డిషళ్ల్‌ నె దాల మధ్య 001} voll తేడాయుండును. 2 


డిల్లింగ్‌ పరికరములు = యం(తములు ర్‌9 


(6) (్రౌక్షనల్‌ 1gల్స్‌ (Fractional Drills):— అంగుళములో వ ఖిన్నము 
సెజుగాగల (డ్రిల్లు మొదలు 5 అం॥ల నై జువరకు ఈ॥డ్రిల్స్‌ లభించును శవ వంతు 
తేడావ్యాసముతో ఇవి యుండును. 


(11) మెటి)క్‌ పద్ధతి :_ఇండియన్‌ స్రాండడ్డ డి9ల్‌ నై జులు మెటి9క్స్‌ పద్ధతిలో 
యుండును, ఇవి 0.2 నుండి 100 మి.మి.ల వ్యాసమువరకు లభించును. నార్మలు (ప 
హోర్డు (11) మరియు సాఫ్ట్‌ (ఏ) అను మాడు [గేడులుగా తయారగను. వృియస్‌,ఐి, 
_పకారము ట్విస్టు డి 9ల్‌ 10మి.మీ. ల వ్యాసముగలది, “10,00-1.S.599. ౧5-5-60” 
అని ఉదహరింపబడును. 10,00--వ్యాసమున్నూ 1.5,599--కోడ్‌నంబరున్తూ నీలా 
కార్చన్‌ స్టీరొన్యూ 5- సాఫ్ట్‌ గోడునూ, మరియు 80---|డ్రిల్‌ పాయింట్‌ కోణమునూ 
తెలియ జేయును, 


9.7 డి) లింగ్‌, యం[తములు (Drilling Machines) 


(డిల్‌ను పట్టుకొని (త్రిప్వుచూ రంధిమును కోయుట కుపకరించు మెషిన్‌ లను 
(డల్లింగ్‌ మెషిన్‌లు అందురు (1) సాండ్‌ పవర్‌ (డ్రిల్లింగ్‌ మెషిన్‌లు (11) విద్యుత్‌ 
పవరుతో తిరిగెడి డిల్లింగ్‌ మెషినొలు అని శెండు తరగతులుగా యున్నవి, 


(1) హేండ్‌ పవర్‌ డి/ ట్రింగ్‌. మెమీన్‌లు:-_ వీటిలో 1 హేండ్‌ (డిల్లింగ్‌ 
మెషిన్‌ 2. (బెస్ట్‌ (డ్రిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ మరియు క్కి రాచెట్‌ (డ్రిల్లింగ్‌ మెషీన్‌ ముఖ్యమైనవి. 
1, హేండ్‌ డిల్లింగ్‌ మెవిన్‌ (Hand Drilling 
cn 


Machine):- దినియొక్క_ నిర్మాణ వివరములు, 67వ పటములో 
చూపబడినవి, ఒక (ేమ్‌లో అమర్చిన బివెల్‌ గేర్లు హేండిల్‌తో 
(తిప్పినపుడు చక్‌ తిరుగును. మరియొక "బాండ్రిల్‌ సె బరువు మోప 
బడును. డిల్‌ను చకొయొక్కు_ జాల మధ్య బిగించుకొనవలయును, 
ఇది ఎక్కువగా సన్నని రంధ్రములు కోయుట కుపయాగ పడును, 
కొన్ని పెద్ద జాబ్‌లు (works) డిగిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ల్నపె బిగించి 
డి ల్‌ వేయుటకు వీలుపడవు. అట్టి వాటిపై "హిండ్‌ డిఎల్‌ సహా 
యమున అనుకూలముగా డిల్‌ వేయవచ్చును, షీట్‌ మెటల్‌ 
వర్కు_లో ఇది బాగా వాడబడుచున్నద్ది 

9, (బెస్ట్‌ డి) లింగ్‌ మెవీన్‌ (Breast Drilling Ma- 


chine): దీనియొక్క.. ఫెగములు హేండ్‌ డిల్‌లో వలెసే యుం 
మను కాని బరువు మోపుటకు ఉపయోగించు హాొండిద్‌ ఒక ఇనుప. 
ఫలకముతో అమర్చబడియుండును. కావున భాతి (Breast) త్రో 
దానిషప బరువు ఎక్కువగా మోపుటకు వీలగును, కాబట్టి కొంచెము 
పెద్దవై జు రంధ+ములు కోయవీలగును. 
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ఏ. రావెట్‌ డి) లింగ్‌ 3% 5 (Rachet Drilling Machine):- దీని 
పోస్టు మరియు రాచెట్‌ డిఎల్‌ (Post and Rachet Drill) అని అనుచుందురు. 
రాచెట్‌ డిల్‌ (బేస్‌ (RaChet drill brace) అనికూడ 
పిలంతురు. 68వ పటములో చూపినట్లు ఒక నిలువైన 
పోస్టు (౨౦39), పీడు (స్త్కూ_* మరియు రాచెట్‌ అ సెడ్‌ 
ఇ గములు అమర్శ్భబక్షి వర్‌ గాత రంధ్రములు కోయు 
కుకు విలుగా ఇడి నిర్మింపబడి యున్నది. "కేలిక గా (తిప్ప 
బకు రాెచెట్‌ వలన శమ లేకుండా పెద్ద రంధ)ముల్ననెనా 
కోయ విలగుచున్నదె 

(i1) విద్యుత్‌ పవర్‌వలన నడపబడు RE 
డి) ల్లింగ్‌ 'మెవ్‌.న్‌ లు: టి ఆధునిక మైన వర్క Fig. 68 రావట్‌ డింల్‌ 
షాపులలో 1 బెంచ్‌ డిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ 2, పోర్టబుల్‌ ఎలక్ట్రిక్‌ డ్రిల్‌ 3, అప్‌నైట్‌ 
డిల్లి ంగ్‌ మెషిన్‌ శ రేడియల్‌ డిగల్లింగ్‌ మెషిన్‌ 5, గాంగ్‌ డ్రిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ ర్క మర్ఫి 
హెక్ష డఊిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ అనెడీ రకములు ఎక్కువగా వినియోగింపబడుచున్న వి, 

1. బెంచ్‌ డిల్లింగ్‌ సు 5 (Bench Drilling Machine):- బెంచ్‌ 


(డ్రిల్లింగ్‌ మెషిన్‌లలో అనేక రకముల నిర్మాణములు 
గలవు. సెన్సిటివ్‌ బెంచ్‌ డిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ (Sensitive 
bench drilling Machine) అనబడు మెషిన్‌ వివిధ 
భాగములు 1. శేబిల్‌ 2 స్పిండిల్‌ తే డి)ల్‌ చక్‌, 
4, పిల్లర్‌, ర్క కోను-పుల్ల 6. మోటారు, 7. ఆధా 
రమ్ము రి, వి-బెల్లు 9, ఫీడింగ్‌ హేండిల్‌ 10. టూర్‌- 
శు 1 హెడ్‌ మరియు 12, శేబిల్‌ లాకింగ్‌-లీవర్‌ 
మొదలగునవి 69వ పటములో చూపబడినవి. 

దీని డిల్‌ స్పిండిల్‌ మోటారు సహాయమున తిరుగు 
చుండగా వర్కు_పీస్‌ను కువిత్ర టె ఆధారము కల్పించు 
కొని ఫీడింగ్‌ లీవర్‌ను వర్కొ_ పెకి ఫీడుచేనినచో రంభము 
తరగా కేయబడును, 1,5మి,మీ,౪ నుండి 15, 5మి,మీ,ల Fig. 69 
వ్యాసము వరకుగల రంధ్రములు కోయుటకు వీలగును. 
ఇది మెషిన్‌పొద్దులపై సున్నితమైన రంధ్రములు కోయుట 
కుపకరించును, రఫ్‌ వర్కొ_నకు వినియోగింపరాదు, 

ల పోర్ట బుల్‌ ఎలక్టి /క్‌ డ్రిల్‌ (Portable 
Electric Drill):- ఇది 18 మిమ్మాల లోపు వ్యాసము 
గల రంధ్రములు కోయుట కుపయోగించును. 70వ పట 
ములో చూపినట్లు చేతి పిడికిలిలో అమర్చి ఏచోటికైననూ 
గొని పోవుటకు వీలుగా యున్నది దీనియందు పొడుగైన 











డిసల్లింగ్‌ పరికరములు = యం(తేములు 61 


బఎలక్సి "క్‌ కెబిల్‌, స్విచ్‌ , వూటారు మరియు చిన్న డి9ల్‌ చక్‌ మొదలగు భాగములు 
యుండును, ఇది కొన్నివేల చుట్లు నిముషములో తిరుగును. ఈరకపు మెషిన్‌లు గాలి 
ఒ 88 క్ని (Pnewmatic power)తో సూడ నడపబడుచున్నవి, ఇవి ఎక్కువగా 


మె_కేటి లోహములపై మోటారుసె లోడ్‌ లేకుండాయుండు రంధిములు కోయుట 
కుపక రించును, 


లి. అప్‌రైట్‌ డి)లింగ్‌ మెవీ.న్‌ (Up-right Drilling Machine) :- 
వీటిలో రెండు రకాల నిర్మాణములుగలవు. (1) అపరైట్‌ పీలర్‌ డిల్లింగ్‌ “మిషిన్‌ 
(11) అవనైట్‌ బాక్స్‌ 
డిల్లింగ్‌ మెషిన్‌. 

(1) అప్‌ లె టొ్‌పీలర్‌ 

టా nN 

డ్రిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ (Up- 

య 


right pillar drilling గ 
Machine) సిరా ణము Alf Aone: 


భాగములు: 71వ పట ao 
ములో ఈమెషీన్‌ యొక్క 
నిర్మాణము మరియు వివిధ 
కాగములు చూపబడినవి. 
విటిపేర్డు వరుసగా 1, నస్పిం గటా 
డిల్‌ 2, బాక్‌గేర్తు 8, కోను | 
వుల్నీ 4. డ్రవింగ్‌ పాన్ట్‌ 
ఛ్‌ స్పీండిల్‌ బేలన్సింగ్‌ 

బరువు 6 ఆటోమేటిక్‌ 


ఫీడింగ్‌ హేండిల్‌ 7. “హిం ఖై = aH! 
a | EE 


we Cl 
09. పవర్‌ ఫీడింగ్‌ నిచ్చు 
బివెల్‌గేట్ల 10. డిళల్‌ స్పీం Fig. 71 అష్‌ పైట్‌ పీల్లర్‌ డిల్లింగ్‌ మెషిన్‌. 
డిర్‌ 11. శేబిల్‌ 12, నీ (1164 13. ేవిల్‌ను పెకి ఎత్తుట కుపకరించు (కాంక్‌ = 
"హేండిల్‌ 14 కోలమ్‌ (00139021) 15, బెల్లు షిఫ్టింగ్‌ చేయుటకొరకుగల స్లోండొలు 
(Flanges) 16, చెల షిఫ్పింగ్‌చేయు మిడిల్‌ (Treadl౭-కాలితో నడపబడు భాగము) 
17, ఫాస్ట్‌ మరియు్యు లూడ్‌ పుల్గీలు, 

ఈభౌగములన్పియు ఒక బరువైన బేస్‌ “పె నిర్మింపబడియున్న వి. ముఖ్యముగా 
నిలువుగాయుండు పిల్లర్‌నకు 'బేన్‌ ఆధారము కల్పించుచున్నది. పిల్లర్‌ మై కేబిల్‌ ఒక 
('స్కూ_ర్యాక్‌ సహాయముతో పైకి [కిందికి లేపబడేలా నిర్మింపబడినది. పిల్లరు పైభాగమున 
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డ్రిల్లింగ్‌ హెక్‌ మెకానిజమ్‌ అమర్చబడినద్హి ఇది మీడియము నైజుగల రంభము లనూ 
కోయుటకు (పతీ వర్క పోపులో సాధారణముగ వాడబడుచున్న ది. 


స్పిండిల్‌ తిరుగు మెకానిజమ్‌ (Spindle Driving Mechanism):- స్వీo 
డెల్‌ మెకానిజమ్‌లు మూడు విధములుగా గలవు, (ఎ) కోను పుల్ల, 'బెల్టుల మెకానిజమ్‌ 
(బి) కోను-ఫుల్లీ . బెల్టు మరియు బౌకగేద్దగల మెకానిజమ్‌ (నీ) పూర్తి గా చేర్లతో 
గల మెకానిజమ్‌ 

(ఎ) కోను-వుల్లి, జెల్టుల మెకానిజమ్‌ :_చిన్న డిల్లింగ్‌. మెషినొలలో ఈ 
మెకానిజమ్‌వలన స్పీండిల్‌ డై శెకుగా (తిప్పబడుచున్నది. 69వ పటములో చూపినటు: 

ఇ... టబ ౧౧ 

మోటారు సాఫ్ట్‌ పెక్టీఒక స్టైక్ట్‌ కోనుపుల్లీ యుండ్కి డిల్‌ స్పిండిల్‌పేగల మరియొక స్టెప్స్‌ కోను 
పుర్లీతో జెల్లువలన కలుపబడియుండున్ను మోటారు కోనుపుల్లీ తిరుగునపుడు న్పీండిల్‌ పై 
గల కోనుఫుల్లి తిరుగున్ను కోనుఫుల్లీ నాలుగు సైప్‌లుగా యున్నచో నాలుగు రకాల 
స్పీడ్‌ లు స్పిండిల్‌కు లభించును, 

(బీ బాక్‌ శేద్తగల గాప్‌ కోనుఫులీ - మెకానిజమ్‌: ఈ మెకానిజమ్‌ 

౧౧ ర 6౨ ౧ 
పేదానికంకు ఉపయోగకరమైనది. 71వ పటములోగల పిల్లర్‌ డ్రిల్లింగ్‌ మెషీన్‌లో 
డ్రిల్‌ హెక్రలోగల కోనుపులీ వెనుక నాలుగు బాకొగేరు అమర్భబడియున్నవి. వీటివలన 
క యం 

మరోనాలుగు కేంక్ర్‌లుగల స్పీడులు (డిల్‌ స్పీండిల్‌ నకు లభించును, బాకి గెర్లుగల (డ్రిల్లింగ్‌ 
మెషిన్‌లో మొత్తము ఎనిమిది శేండాలలో స్పీడ్‌లు పొందవచ్చును, కోను-పున్లీ వెనుకనే 
గల ఒకజతే పళ్ల చక్రములతీో' దిగువునేగల మరియొక జతే పళ్ల చక్రములు, ఒక లీవర్‌ 
సహాయమున జకేచేయ బడుచుండును, 


(సే గర్‌ బాక్సు మెకానిజమ:_ఇది బాక్సమైవ్‌ అప్‌నై ట్‌ (డ్రిల్లింగ్‌ మెషి 
నులో ఉపయోగింపబడుచున్నది 72వ పటములోవలె స్పీడ్తులు ఫీడులు గేరు వలన 
లఫించున్ను 

స్పిండిల్‌ పిడింగ్‌ వెకానిజమ్‌;_స్పీండిల్‌ తిరుగుచుండగా నిలువుగా వర్క 


పేన్‌ వైకి స్పిండిర్‌ను నడిపి (డ్రిల్‌ పాయింట్‌ను బలముగా ఒ తీనపుడు మెటల్‌ కోయ 
బకును. ఈపనిని ఫీడింగ్‌ అందురు. 


ఇది రెండు విధములుగా జరుపబడును, 1. "హేండ్‌ మెథడ్‌ 2 ఆటోమేటిక్‌ 
మెథడ్‌, “హెండుమెథడ్‌లో డిిలొన్పీండిల్‌ను కిందికి నడుపుటకు (ప్రత్యేకమెన ఫీడింగ్‌ 
హేండిల్‌ ఉపయోగించి ఫీడింగ్‌ చేయబడును చిన్న డిఎల్లింగ మెషి న్‌లలో ఎక్కు వగా 
'హెండ్‌ ఫీడింగ్‌ వలన రంధ్యములు కోయబడును, 


5 


ఎల్లర్‌ మైప్‌ మరియు బాక్సుకుస్‌ అద్‌రైట్‌ డిల్లింగ్‌ మెషినొలలో పి ల్యేకమెన 
వరమ్‌ షేర్‌ మరియు వరమ్‌ాప్ట్‌ ల మెకానిజమ్‌ వలన స్పీండిల్‌ 'తిరుగుచూ దానంతట 
అదియే | క్రీందికీగానిపెకిగాని నక్రుపబడ్రుచున్నది. ఇది ఆటో చేటిక సీడింగ్‌ అనబడుచున్నరది, 
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(11) బాక్సుశుప్‌ అప్‌రైట్‌ డ్రిల్లింగ్‌ మెషిన్‌: ఇది హెవీ డ్యూటీ 
డఊఫిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ గా ఉపయోగింప బడుచున్నది, ఇదె 
నిలువుగా సెర్లువలె నిర్మింపబడి బలమైన అమరికలు 
మరియు గేద్లు కల్పియుండును దీని స్పీండిల్‌ గేరు 
చాకు మెకానిజమ్‌ వలన అనేక శనేంవాలలో తిరు; 
గును. ఫీడింగ్‌ కూడ ఆటోమేటిక్‌ పద్ధతిలో వివిభ 
శేంకాలలో చేయబడే నిర్మాణము 72వ పటములో 
చూపబడినది, హేండ్‌సీడింగ్‌ చేయుటకు ఆటోమేటిక్‌ 
ఫీడింగ్‌ లీవర్‌ ను తొలగించుకొనవలయున్ను 
4. రేడియల్‌ డి)ల్లింగ్‌ మెనీన్‌ (Ra- 


dial Drilling Machine):-ఇది మిడియం మరియు 
హెవీశ్యూటీ పనులయందు డిల్‌పోల్‌ వేయబడు జ 
చోటునకు దీని న్పీండిల్‌ తీసుకొనిరాబడి వర్క Fig. 72 బాక్‌ సృ మైప్‌ మెషిన్‌ 





డిల్లింగ్‌ వేయుటకు అనుకూలముగా ఇది నిర్మింపబడినది. + 46 

73వ పటములో యూనివెర్చల్‌ (Universal) మైప శేడి hi గ! 

యల్‌ డిల్లింగ్‌ మెపిన యొక్క నిర్మాణము చూపబడీి Mar మా 
డు i 

నది. ఇందు వరుసగా 1, బేస్‌ 2 కోలమ్‌ తి సాడిల్‌ il, ogy 


4 ఆరమ్‌ను లేపు మోటారు ర్‌. (న్ర్మూ_రాడ్‌ 6 స్పీం 
ల్‌ను తపు మోటారు 7, డిగల్‌ హెడ్‌ 5. ఆరమ్‌ 9- 
డిఎల్‌ స్పిండిల్‌ 10. శేబిల్ర్‌ అను ముఖ్య ఖ్‌ గములు 
గలవు. దినియొక్క ఆరిక్‌ 360°లలో తిరుగును.ఆరమ్‌ను 
మోటారు సహాయమున పెకిగాని |క్రిందికీగాని తేవచ్చును, 
స్పీండిల్‌ గల డల్‌ హెడ్త్‌ను వర్‌ొ_ మె రేడియల్‌ గా నడుప  క్‌!క*, 73 యూనివెర్సల్‌ 
వచ్చును, ఈవిధముగా మూడు కదలికలు కల్పియుండుటయే డింల్లింగ్‌ మెషిన్‌ 
ఈమెషిన్‌ యొక్క పత్యేకత. 

యూానివెర్సల్‌ కైవ్‌ మెషీన్‌ యొక్క డిగిల్హహెడ్రనూ, వర్కు_కేబిలొనూగాడ 
కొంతకోొణమునకు వంచి సెట్టింగ్‌ చేసుకొనవీలున్నది. కాబట్ట (డిల్‌ హోల్‌ను యాంగ్ని 
లుగాకూడ కోయుటకు వీలున్నద్ని బోరింగ్‌, రీమింగ్‌ మరియు మెషిన్‌ ట్యాపింగ్‌ మొద 
లగు పనులయందుగూడ రేడియల్‌ డిల్లింగ్‌ మెషీన్‌ ఉపయోసింపబడుచున్నది, 

5, మలి స్పిండిల్‌ డి)ల్లింగ్‌ ము 5 (Multi Spindle Drilling Ma- 
chine):- వీటని మాస్‌ (పొడక్ష న్‌ (Mass Production) పరిశమలో వినియోగించు 
చున్నారు. దీని (డ్రిల్‌ హెడ్‌్‌లో అనేక న్పీండ్రిల్స్‌ ఒక మోటారుతో తిరోోలాగ నిర్మింప 
బడియుండును స్పీండిల్స్‌ మోటారు పాస్ట్‌ నకు యూని వెర్చల్‌ జాయింట్లతో అతుకబడి 


యుండును ఒకే సెట్టింగ్‌ లో వివిధనై జులుగల అ సేకమైన రంధ్రములు కోయుటకు 
ఈమెషిన్‌ తోడ్పడును. 
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6, గాంగ్‌ డిల్లి ౦గ్‌ మెషీన్‌ (Gang Drilling Machine):- ఒకే ఆధా 


రముష్రె మరియు ఒకే కుబిల్‌పె 5 లేక 6 నీంగిల్‌ న్పీండిల్‌గల డిల్లి ంగ్‌ మెషిన్‌లు వరు 


నగా నిర్మింపబడి యున్నచో దానిని గాంగ్‌ డి *ల్సింగ్‌' మెషిన్‌ అందురు, ఒక వరు 
పీస్‌ మే డల్లింగ్‌ = బోరింగ్‌ కౌంటర్‌ బోరింగ్‌ మరియు కౌంటర్‌ వింకీంగ్‌ వంటి వేరు 


వేరు పనులు ఒకే సెట్టింగ్‌ లో వరుసగా చేయుటకు ఇది అనుకూలమైనది, మాస్‌ (పొడక్ట న్‌ 
(ఎక్కు_వరాశిలో చేయు ఉత్ప త్తి) పరిశిమలలో ఇది ఉపయోగ బడుచున్నది, 

9.8: డి ల్రింగ్‌ మెలన్‌ సెజు - నీవరములు (Specifications of Drilling 
Machines):- డిరిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ స్పెనీఫికేషన్‌లు మెషిన్‌ మైస్‌నుబటి చేయవలసీ 
యున్నద్హి ఈకింది వివరములు అన్నియూ గాని కొన్నిగాని మెషీన్‌ మైప్‌నుబట్టి వివరింప 
బడినచో మెషీన్‌ స్పెనీఫికేపన్‌ చేసీనట్లగును. 

1, మెషిన్‌ మైప్‌ 2. కెపానీటీ ౩ జాబ్‌ కేబిల్‌పై పట్టు అత్యధిక డయామీటరు 
4, (డ్రిల్‌ న్పిండిల్‌ లో పట్టు అత్యధికమైన డిల్‌ డయామీటరు. క, స్పీండిల్‌ కదలు 
పొడవు 7 న్పీండిల్‌ కశేపర్‌ రీ, మోటారు పవరు 9, మెషిన్‌ అక్రమిందు స్థలము 
మరియు 10, బరువు మొదలగునవి ముఖ్య మైనవి. 

మెషిన్‌ యొక్క కెపాసిటీ (Capacity) అనగా శువిల్‌ వె "అదిమోసే బరువు 
విలువ, దీనిని లెట్‌, మీడియం మరియు హెవీ ఇపాసీటీలుగా వివరింతురు. 
9.9 డి) లింగ్‌ లో అవనరమగు కాంపింగ్‌ పరికరములు 
డి9ల్లింగ్‌ మెషిన్‌ షె వర్కొ_.పీస్‌ను కదలకుండా కొన్ని బిగించు సాధనములను 

(work holding devices) ఉపయోగించవలయును. వానిలో 1. బోల్లులు మరియూ 
శ్లాంప్‌లు, ౨. నెక్ట్‌ భాక్‌ ౩. వి-బ్లాక్‌ శ యాంగిల్‌ స్లేట్‌ 
ర్‌ (డ్రిల్‌ జీగ్‌లు 6. కేబిల్‌వైస్‌ అను సాధనములు ముఖ్యమైనవి. 

బోలులు మరియు క్లౌంప్‌లు:- 74వ పటములో డి) 
వ్ల్‌ంగ్‌ మెషిన్‌ కేబిల్‌ పె ఒక "పెద్ద వర్కొపీస్‌ను కాంపలు ఉప 
యోగించి బిషింపబడినతీరు చూూపబడినది, ఈవిషింపులో 1. మెషి న్‌ 
చెవిల్‌ 2, “T7ి.-హిడ్‌ బోల్డులు క, వర్కు 4, ఐరన్‌ కాంప్‌ 
పీస్‌ 5. అడాప్టర్‌ ప్లేట్స్‌ ఉపయోగింపబడినవి, ఈపరికర 
ములు వర్క్‌ సెద్దదిగాయున్నచో ఉపయోగించును, 

డ్రిల్లింగ్‌ జిగ్సొ_అనగా వర్క్‌పీస్‌ను (డ్రిల్లింగ్‌ 
'వేయునపుడు కదలకుండా పట్టుకొను పరికరము. ఇవి వర్క 
ఆకారమునుబట్టి నిర్మింపవలయును ఉదాహరణకు 75వ 
పటములో చూపబడిన అౌండ్‌రొగ్‌్‌ను పట్టుకొనుటకు 
వాడిన U౮-క్షాంప్‌ మరియు V-బాక్‌లు జతగా డిల్లింగ్‌ 
జిగ్‌ గా ఆపయోాగపడుచున్న వి, ఇస్తే యాంగిల్‌ పెట్స్‌ 
బారెలల్‌ బాక్‌లు. సప్త బ్లాకులు మొదలగునవి ఒక అమ 
రికగా ఏర్పరచి ఉపయోగించవచ్చును, 








[9] డిగిల్లింగ్‌ పరికరములు = యంత్రములు 65 
డ్రిల్లింగ్‌ వై నె న్‌ :-76వ పటములో చూపీన కేబిల్‌ వైస్‌ ఎక్కువగా డిల్లింగ్‌ 


పనులలో వద్‌ గ్రా పీ కొలను విగించుటకు 
ఆపయోగింప బడుచున్నది. చిన్ననై 
వర్క్‌-పీస్‌ల బిషెంపుకొరకు ba 
ఉపయోగపడును. వెస్‌ను మెషిన్‌ 
"బిల్‌ సెగ ల స్తాట్‌లలో సులభముగా 
బోల్తులతో బిగించవచ్చును, Fig. 76 డ్రిల్లింగ్‌ వైస్‌ 

9.10 డ్రిల్‌ ను బిగించు పరికరములు (Drill Holding Devices) 

(1) డ్రిల్‌ సాశకెట్స్‌ (Drill Sockets):- డిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ స్పీండ్రిల్‌లో 1:2) 
స్థాండర్గు మోర్స్‌ కేపర్‌ హోల్‌ యుండును, ఈ హోోల్‌కు తగిన శేపర్‌ పాంక డీక్‌ 
పెద్దవై జురైనచో న్పీండిల్‌ లోగల స్లాట్‌లో డి9ల్‌ 
యొక్క_ ట్యాంగ్‌ ఫిట్‌ అయ్యేలా డైరక్టుగా (డ్రిల్‌ 
సాంకొను స్పీండిల్‌ బోర్‌లో అమర్చవచ్చును, చిన్న . 
నజ డల్‌ అయినచో (డీల్‌ సాశట్స్‌ అనబడు 
సన్‌ (sleeve) లను స్పీండిల్‌ బోరొకు అమర్చి ఆ 
సివ్‌లోపల (డిల్‌పాంక్‌ ఫిట్‌ చేయబడును. ఈ (ఎ) 
సాశెట్స్‌ [ఢిల్‌ నైజులకు సమానముగా మోర్స్‌ గక. 77 (డ్రిల్‌ బిగించు విధము 
(Morse) పర్‌ కల్పి అచేకమైనవి లభీంచున్ను కాబట్టి శేపర్‌ పాంక్‌ (డీల్స్‌ ఈసాకెట్స్‌ 
సహాయముతో బిగింపబడి డిరిల్లింగ్‌ చేయబడుచున్నది. 77వ పటము (ఎ) వద్ద ఈ సొ 
కట్స్‌ ఒకదానిలో ఒకటి ఏవిధముగా అమర్చినది చూపబడినది, (బి)వద్ద పెద్దనైజు "టుపర్‌ 

షాంకొ (డిల్‌ను స్పిండిల్‌ బోర్‌లో ఫిట్‌ చేయబడినది పట్టుకొనియున్నట్లు “దూపబడినది: 

డింల్‌ (డైస్‌ (Drill Drift) 77వ పటము (స్స వద్ద ఈసాధనముయొక్క_ ఉపయో 
సగము ఉదహరింపబడినది, (డ్రిల్‌ స్పీండిల్‌ బోర్‌ లో బిగింపబడిన సాకెట్స్‌ గాని (డిర్స్‌గాని 
తిరిగి తేలికగా ఊడదియుటకు ఈ _డిఫ్‌ అను పరికరము ఉపయోగించబడున్సు ఇది ఒక 
వెడ్డి (₹6686) వలె యుండి స్పీండిలొమై గల స్లాట్‌లోనికి దూర్చి చేతితో మైకి నొక్కి 
నచో సాకెట్‌ ట్స్‌ లేక (డ్రిల్స్‌ సులభముగా బయటికి రాగలవు. 

(1) డిల్‌చక్‌ లు (| Chucks):- సెఆయిట్‌ మాంక్‌లు గల డ్రిల్స్‌ తిరగ 
కుండా న్పీండిల్‌ లో పట్టియుంచుటకు వాటిని (ప్ర 'త్యేక మైన చకొలు (Chucks) అనబడు 
సాధనములో బిగించవలయును, వీనిలో ముఖ్యమైన వాటి నిర్మాణమునుగూర్చి ఈదిగువ 
నివరింపబడ్రినది, 

"రెందడు-జూా ల చక్‌ (Two-Jaw Chuck): - దినియొక్క__ నిర్మాణ వివరములు 
70వ పటము (ఇ) వద్ద చూపబడినవి. దీనియందు వరుసగా 1. వాడీ 28 “జాలు 
4 వెట్‌ హేండ్‌ 'గ్రైడ్స్‌ నూ క స్క్వేర్‌ స్లాట్‌ అను ముఖ్యభ.గములు గలవు. 
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Fig. 78 । డిల్‌-దక్‌లు 





దీనియందు “జాిలు (నూ వలన దగ్వణుగాను దూరముగాను జరుపబడును అందుచే 
చకొలో (డల్‌ హాంక్‌ ను యుంచి (న్యూ యందుగల స్క్వేర్‌ హోటలో ర్‌ ఇంచ్‌. పెట్ట 
(నూను ప్రీవ్నినచో జూలు మధ్య గట్టిగ (డ్రిల్‌ బిగింపబడున్ను 

మూడు జా-ల చక్‌ (Three-Jaw Chuck):- 78వ పటము (b) వద్ద దీని 
వివరములు నిర్మాణము చూపబడినవ్ని దీనియందు 1. నర్గింగ్‌ చయబడిన సీన్‌. ౫ రింగ్‌ 
నట్‌ లి “జూలు క బాడీ ముఖ్యమైన భాగములు. 

దీని బాడీలో 120° అలో గల స్తాట్స్‌యందు మూడు “జాలు అమర్చబడి ఒక రింగ్‌ 
నట్‌తో న్లీవ్‌నకు బిగింపబడి యుండును, దీనిపై బివెల్‌ టీత్‌ యుండి “జామై గల 
టీకతో కలసీయుండును. కాబట్టి రింగ్‌ నట్‌ ను చక్‌-కీ అను పళ్ల -రెంచ్‌తో కక 
జూలు లోనికీ, బయటకు టు న లోనికి పోవునపుడు (డ్రిల్‌ను బిగించునుః *జాలు 
వెలుపలికి వచ్చినచో డ్రిల్‌ వదులై బయటికి తీయుటకు వీలగును, 78వ పటము(0) వద్ద 
వకొ=కీ (Chuck-key) ఉపయోగము చూాపబడినది. ఇదే నిర్మాణముగల మరియొక చక్‌ 
78వ పటము (6) వద్ద చూపబడినద్చి ఇది కీ-రెంచ్‌ లేకుండా చేతితోనే స్లీ వ్‌ను (త్రిప్పు 
కొను విధముగా సు పన చిన్న నైజు (డ్రిల్స్‌ ఫిట్‌ చేయుట కుపక రించును. 
9.11 డి?ల్లింగ్‌ ఆపరేషన్‌ లు-నిర(హాణ సూజ్ముములు 

(1) కొన్ని డ్రిల్లింగ్‌ సూచనలు: డి9ల్లింగ అనగా ట్విన్స్‌ డ్రిల్‌ సహాయ 
ముతో వర్కొ_పీన్‌పై నిర్ణయించబడిన కేంద్రమువద్ద రంధ్రము కోయు పనిగా చెప్పబడు 
చున్నది, ఈపని కచ్చి తెముగా నిర్వహించుటకు సందర్భానుసారము కొన్ని నరాచనలు 
పాటించపలయును; అవి 

(ఎ) (కిల్‌ వేయవలనీనచోటు నిర్ణయించి సరియైన సెంటరొపంచ్‌ గుర్తు చేయవల 
యువ, ఆగుర్తుమోదగా (డ్రిల్‌ పాయింట్‌నుయుంచి రంధిము కోసీనచో ఎగుడు దిగుడులు 
చేకుండ కోయబడును. 

(వి) (ఉల్‌ తో కోయబడ్రిన రంధము వై జాకన్నా కొంచెము "పెద్దదిగా యుండును, 
కాబట్టి కోయబడు రంధ్ర)ిముయొక్క_ కచ్చితమునుబట్టి తేగినంత కటింగ్‌ ఎలవెన్సు యుం 
డేలా సరియైన (డ్రిల్‌ నై జును ఎన్ఫుకోవలయును, 
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(సీ) డీప్‌హోల్‌ను డిల్లింగ్‌ చేయునపుడు ఒకేసారి లోతుగా డడ్రిల్‌ను ఫీడ్‌ చేయ 


రాదు, కొద్దికొద్దిగా ఫీడ్‌ చేయుచూ అప్పుడప్పుడూ ,డ్రిల్‌ను Fig. 79 
వెలుపలికితీసీ రం్యధములో "పేరుకొన్న లోహపు చిప్‌లను 
తోొలగించవలెను, 

(డి) బ్రయిండ్‌ హోల్‌ను (డ్రిల్లింగ్‌ చేయునపుడు కచ్చితే 
మైన లోతునకు రంధ్రము కోయబడుటకు (డ్రిల్‌ స్పిండిల్‌ 
యొక్క నిలువు కదలికను ఒక స్కేల్‌ సహాయముతో 
కొలుచుకొనుచూ ఫీడింగ్‌ చేయవలెను. రెండవ పద్దతిలో 
79వ పటము (ఇ) వద్ద చూపినట్లు స్టాప్‌బుషీ. ని (డ్రిల్‌ 
నకు బిగించి వర్‌. 2 మై (డలింగ్‌ చేసుకొన్న యొడల డడ 
కావలనీనంత మేరకే రం(భము కోయబడును. 

(ఇ) పలుచని పేట్‌ క [థూ-హోల్‌ (101032 0- 
క్లో 'వేయునపుడు 79వ పటము (0) వద్ద చూపినట్లు 

స్‌లో వర్క్‌ 1నకు కొయ్యాముక్క- తని ఆధారముగా 
యుంచి బిగించుకొన్న పిదప డిల్‌ 2తో రంధ్రములు చ 22 
కోయవలెను, an {Fir శ 


న 
లా 
నా 
» f= 


(యఫ్‌) రౌండ్‌ పార్చ్‌యొక్క వ్యకలేలము మోద ళ్‌ a స 
రం[ధము కోయునపుడు ఆ వహక్రతేలముయొక కొంతే . 
మేర స్లాట్‌ గా ఫైలింగ్‌ చేసుకొని, సెంటర్‌ పంచ్‌ మార్క్‌ | (0) (భూ-హాల్‌ 
వేసుకొనిన పిదప డ్రిల్లింగ్‌ వేయవలెను, | (డిల్లింగ్‌ 
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(1) కౌంటర్‌ బోరింగ్‌ చేయుట (Counter Boring :- డిల్‌తో ఒక 
పర్యాయము కేయబడిన రం(భమును బోరింగ్‌ టూల్‌ అను పరికరమును |డిల్‌ న్పీండిల్‌ లో 





a) బోరింగ్‌ 

b) కాంటర్‌ బోరింగ్‌ 
Cc) కాంటర్‌ రి ంకింగ్‌ 
d) స్పాట్‌ ఫేసింగ్‌ 











అమర్చి తిరిగి ఆ రంభమును కోసీనవో ఆపనిని బోరింగ్‌ అందురు 680వ పటములో 
(ఎ) వద్ద బోరింగ్‌ ఆపరేషన్‌ వివరింపబడినది. 
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రంభగము పెఫెగ మును పెద్దదిజేనీ మెట్టువలె కోయుపనిని కౌంటర్‌ బోరింగ్‌ అందురు. 
దీనికి పి 'త్యేకమైన కౌంటర్‌ బోరింగ్‌ (డ్రిల్‌ పరికరములు లభించును. బోల్దులు, రివెట్లు 
మొదలగువాని హెడ్ష్‌లు వర్క్సర్ఫేస్‌కు మట్టముగా యుండోలా అమర్చుటకు కౌంటర్‌ 


బోరొలు ఉపయోగపడును. ఈ ఆపరేషన్‌ ర0వ పటము (ర) లో వివరింపబడినది, 

(111) కౌంటర్‌ సింకింగ్‌ చేయుట (Counter Sinking operation):— 
80వ పటము (6) వద్ద చూపబడిన పిత్యేకమైన కౌంటర్‌ సీంకింగ్‌ బిట్‌తో డోల్లింగ్‌ 
మెషిన్‌ పె కౌంటర్‌ సంక్‌ (Counter Sunk) రంభములు కోయబడును. పటములో 
చూపినట్లు రంధిము 'పెఫొగమున ఏటవాలుగా యున్న స్లైస్‌ వర్పడును. ఈ "పేపర్‌ 60°, 
80° కేక 90° అలో ఏర్పడును ఈ అపశేషన్‌లో డి*ల్లింగ్‌ స్పీడులో నాలుగవవంతు 
మాతమే (పయోగింపవల యున్యు రివెట్లు ఫ్లాట్‌ హెడ్‌ (స్కూలు ముదలగువాటీ తెలలు 
వర్కా. సశ్ఫేస్‌తో మట్టముగా ఫిట్‌ చేయబడుటక్కు కౌంటర్‌సంక్‌ పొల్చుకూడ 
ఉపయోాగపడుచున్న వీ. 

(iV) స్పాట్‌ ఫేసింగ్‌ చేయుట (Spot Facing Operation):- స్పాట్‌ 
సింగ్‌ టూల్‌ అను (ప్రత్యేక డిల్‌తో ఈపని నిర్వహింపబడుచున్నది. ఈబిట్‌ నకు 
నాలుగు టీత్‌ (Teeth) పదునైన అంచులు గలవి యుండును. మామూలు రం(ధముల 
పె భౌగమునగాని లేక చక్రములు, ఫుల్లీ లవంటి హబ్ల _పైళ గమునగాని ఎగుడు దిగు 
డుణాయున్న మెటలును కోనీ హోలుయొక్క_ సెంటర్‌కు ఫెస్‌ స్క్వేర్‌ గా యుండునట్లు 
చేయుటను స్పాట్‌ సేసీంగ్‌ అనుచుందుర్తు ఈపనిలో వాడు టూల్‌. దాని ఉపయో 
గము రీ0వ పటము (ర) వద్ద చూపబడినవి, 

9.12 డ్రిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ లపై పనిచేయు నపుడు తీసుకోవ లసినజా(గ త్తలు 
(Safety precautions to be observed while working on drilling Machines) 

1 కండిషన్‌లో లేని మెషిన్‌ లను ఉపయోగించరాదు 2. గేర్లు బెల్టులు వగైరా 
తికగెడు పార్టులను కప్పు కవద్దు లేకుండా యుంచరాదు, శి వర్క్‌ మరియు డల్‌ ల 
బిగింపు గటిగా యుండవలెను శ తీరిగెడి (డ్రీల్‌ను లేక స్పిండిల్‌ను పట్టుకొని ఎట్టి 
ఎడ్చెనుమెంట్లు చేయరాదు, 5. డిల్‌ను ఊోడదీయుటకు ఫైల్‌ ట్యాంగ్‌ వాడరాదు, 6. 
(డ్రిల్‌ పాయింట్‌ వద్ద సుశ్తెతో కొట్టరాదు, 7, మోటారు తిరుగుచుండగా బెల్‌ గేడ్ల 
మార్చరాదు. ర్క, మెటల్‌ చిప్‌లన్కు రజనున్తూ నోటితో ఊది చేతులతో పట్టుకొని 
తొలగించరాదు. ఇనుప కొక్క_ములు లేక (బ్రష్‌లు ఉపయోగించవలెను 9, డ్రిల్లింగ్‌ 
చేయువారు టోపీ కాళ్ళకు ఫుల్‌బూట్లు, బిగువైన దుస్తులు కళ్ళకు గాగల్‌ (80889165) 
మొదలగు రక్నీతే వస్తువులు ధరించవలెను. 
9.18 డిల్లింగ్‌ చేయుటలో సంభవించు లోపములు-నివారణలు 

{Drilling faults and methods of avoiding them) 

డ్రిల్లింగ్‌ పనులు నిర్వహించుటలో అనేకమైన లోపములు సంభ వించుట సహజము. 

ముఖ్యముగా వచ్చెడి లోపములు, కారణములు. నివారణలు పట్లీ(4)లో వివరింపబడిన వి, 


డి౨ల్లింగ్‌ పరికరములు = యర్శితములు 
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పటీ నంబరు మ 4, 
A) 


డైలింగ్‌ లోపములు - కారణములు = నివారణ సూ-చనలు, 





ర్‌ నిర్ణ యిం 
చిన సెంటరు 
నుండీ (డదు 
పాయింట్‌ 

జరిగి బోవుట, 


6, 1(డిల్‌ విరిగి 


పోవుట, 


కారణములు 


నివారశోపాయములు 


(డిల్‌ మొద్దుబారుట, గ గై 9ండింగ్‌ (డిల్‌ను సరిగా గై గై ౧ండింగ్‌ చేసుకొన 


సరిగా చేయక పోవుట, ఎక్షు. వ ఫ్‌డ్‌ , 
కూలింగ్‌ (ద్రవము చాలకే కేపోవుటు 
(డిల్‌ బిగింపు సరిగాలేకుండుట, 


(డీల్‌ వ్యాసము “పెద్దదగుట్క లిప్స్‌ 
చెండు సమానముగా లేకుండుట్క 
(డల్‌ వదులుగా యుండుట, 
డిల్‌లో ఆట యుండుట. 
వర్క్‌ సరిగా సెట్టింగ్‌ చేసుకోక | జూ 
వోవుట, వర్క జోగుచూ వదలుగా 
యుండుట, (డల్‌ గ్రేండింగ్‌ 
బాగుగ లేక పోవుట, 

వర్క సర్ఫెన్‌ (డిల్‌కు 90“లలో 
లేకుండుట వర్‌ గా అడుగున గల 
సవ్చోర్స లు ఎగుడు దిగుడు-గా 
యుండుట, 

సెంటర్‌ పంచ్‌ గుర్తు చిన్నదగుట్న 
జాజ్‌ ఫేస్‌ వాలుగా యుండుట, 
(డల్‌లో క్రొద్దివంపు రురు, 
(డల్‌ పాయింట్‌ మొద్దుబారి యుం 
డుట మొదలగునని, 


స్పిం 


(ల్‌ మొద్దుబారియుండుట్క ఎక్షు వ. 
లోతుగా పీడొచేయుట, (డ్రిల్‌ ఫ ఫ్లూ 
ట్స్‌లో కోయబడిన మెటల్‌ చప్పి 
కూరుకొని పోనవుట్క (డల్‌ బిగింపు 
వదులుగా యుండుట 


వలెను ఫీడ్‌ తేగ్గించవ లెను, కూలింగ్‌ 
(దవము హెచ్చుగా వాడవలతెను. 
(డల్‌ బిగింపు తనిఖీిచేసుకొని సరిగా 


సిట్‌ చేసుకోవలెను. 


కరెక్టు (డ్రిల్‌ను ఎన్ఫుకోవలెను లిప్స్‌ 
ను గై్రండింగ్‌లో సరిజేయవలెను. 
(డిల్‌నతీనీ పరం బి%గంచుకోవలెను. 
న్పిండిల్‌ ను రిపెర్‌ చేయించవలెను, 
జ్మాగ త్రగా సెట్టింగ్‌ చేసుకోవలెను. 
వర్క్‌ను సరియెన కంప లతో స్ట్‌ 
ముగా బిషించుకోవలెను. (డేల్‌ 
గై 9ండింగ్‌ చేసుకోవలెను 
వర్‌. సశ్వేస్‌ను తిరిగి సెటింగ్‌ 
వేస స. అడుగు సప్పోర్స్‌ 
లను సరియైన వాటిని ఉపయోగించ 
వలెను. 
సెంటర్‌పంచ్‌ గుర్తు వాలినంత 
"పెద్దది వేయవలెను. వర్కా ఫేస్‌ను 
తిరిగి సెట్‌ చేసుకోవలెను. (డ్రిల్‌ను 
వేరొక దానిని వాడవలెను. (డల్‌ 
పాయింట్‌ గ్రైండింగ్‌ చేసుకొన 
వలెను, 
డ్రిల్‌ గైండింగ్‌ చేసుకోవలెను. 
సీడ్‌ తేగ్గించవ లెను, ఫూట్‌, రం[ధ 
ములలోగల చివ్ఫను తొొలగించ 
వలెను. (డ్రిల్‌ కదలకుండా విగించు 
కొనవలెను 





9.14 డ్సిల్లింగ్‌ పనిలో వాడు కూ లెంట్‌ (దావణములు 


(డిల్లింగ్‌ పనిలో రం(ధ్రము కోయునపుడు జనించు ఊష్ట్రమును తేగ్గించి రంధ్రము 
మెత్తగా తెగుటకు లోహమునుబట్ట్‌ కూలెంట్‌ (దావణములు వేయవలెను ఈక్రింది 
పట్టే(5)లో ఇవ్వబడినవి వాడినచో సక్నలికేముల నిచ్చును. 
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పట్టి నంబరు - 5. 
ట్‌ 
డి)లింగ్‌ చేయునపుడు వాడబడు కూలెంట్‌ [దావణములు = పేరు. 


లగి 


వరుస; డ్రిల్‌ వేయబడు 
నంబరు! లోహాము పేరు 


1, | అల్యూమినియము | 2 వంతులు లార్డ్‌ అయిల్‌తో 1వంతు కిరోసినొగల మిశ్ర 
మము లేక డ్రై (రం) గానే (డ్రిల్‌ వేయవచ్చును, 


ఉపయోగింపసవలనీన కూలెంట్‌ (దావణముల పేర్లు 





2 | టాస్‌ (Brass) — డిటో = 

“తె + కాస్ట్‌ ఐరన్‌ సౌల్యూబుల్‌ ఆయిల్‌ సోప్‌ ఆయిల్‌ లేక డై%గానే 
bea, ia 

మే | కాపర్‌ చేస్‌ వ్ఫీ జ్ఞ ఆయిల్‌. 

త్మ | నికెల్‌ లార్డ్‌ ఆంయిట్‌. 

6. | వైయిన్‌ లెస్‌ నీల | సల్ఫనైజ్డ్‌ ఆయిల్‌, 

7 "స్టీల్‌ మినరల్‌ "ఆయిల్స్‌ "లేక సెకెప్పబడిన రకములలో ఏదై. 


ననూ మిశగి నుముగాజేనీ hie 
8, డ్యూ రాల్యుమిన్‌ కిరోనసినొ మరియు కాస్పర్‌ ఆయిల్‌ ల మిశేముమ్ము 


915 కటింగ్‌ సీడ్‌ _కీడ్‌ లు (Cutting Speeds and Feeds) 

(1) డి్ర/ల్‌ యొక్క కటింగ్‌ నీడ్‌ నిరగ్గచనము:- డిఎల్‌ రం(ధ్రము కో 
యుచూ తిరుగునపుడు, డాని వ్యక్రతలము.పై ఏదైన ఒక నిర్లీ తబిందువు రం్యధము అంచును 
చుట్టి నిముషములోపోవు మీటర్ల దూరమును కటింగ్‌ స్పీడ్‌ అని నిర్వచింపబడినది. 

(ఖు కటింగ్‌ నీడ్‌ కనుగొనుటకు సూ. తము:-_ కటింగ్‌ స్పీక్తాను (డిల్సిం 
గ్‌లో ఈకింది సూ(తము వాడి లెక్క ంచెదరు. 


dn 
కటింగ్‌ సీ డ్‌ (C.S.)= న మా. / ని॥ 
ఎడ్‌ ( [000 ' ! 


వె న్యూశ్రములో గాసి; రే=ాడోల్‌యుక్క_ వ్యాసము, 1=౯.0.[. (చుట్లు) 

(1) కటింగ్‌ ఎడ యొక్క కారణాంశములు (Factors on which 
cutting speed depends):- 1, మెటీరియల్‌ యొక్క. హార్డ్‌ ఇన్‌ 2 [డల్‌ మెటీరి 
యల్‌ 8. హోల్‌ సర్ఫేస్‌ క్వాలిటీ శ కూలెంట్‌ (డావణము ర, వర్క్‌. బిగింపు 
మరియు 6. మెషిన్‌ రకములనుబట్సి ఎంత కటింగ్‌ సీ స్పీక్‌ వాడవలసీనది నిర ర్యయించబశును. 

(1v) డిల్‌-వీడ్‌ యొక్క నిర్వచనము :. డల్‌ రంధ్రము ' చేయుచూ ఒక 
చుట్టునకు వర్కొ_లోనికి చచ్చుకొనిపోయిన లోతును ఫీక్ష్‌గా  నిర్వచింప బడినది. ఇది 
ఒక “నిముహమునక లెక్కీ_౦ చెదరు 


(౪) పీడ్‌ను లెక్కించుటకు. కల కం ఫిడ్‌ను కకం 'సూ(త్రేము 
(పకారమ లెక్క ంతురు. 


డి9ల్లింగ్‌ పరికరములు = యం(తేములు 71 
పెనూ(తములో గ్ల = నిముసమునకు (డ్రిల్‌ పోవు లోతు (ఫీడ్‌) మి,మీలలో 
f= = ఒక చుట్లునకు (డ్రిల్‌ పోవు లోతు మృిమీ.లలో, 
7 = ఒక నిముషములో (డ్రిల్‌ తిరుగు చుట్టు (౯.9.0. 

(v1) కటింగ్‌ కక్‌ యొక కారణాంశములు:. 1, రం్యధ్రముయొక్క_ మెట్‌ 
రియల్‌ 2. వర్కా బిగింపు తె రం్యధములోతు శృ రంధ)ముయొక్చ.. సర్ఫేస్‌ ఫినిమ్‌ 
మరియు ర, మెషిన్‌ పవక్‌లను బట్టి (పయోగెంపబడు ఫీడ్‌ నిర్గ యించబడ్తువు, 

(111) సిఫార్స్‌ చేయబడిన కటింగ్‌ స్పీడ్‌ మరియు వీ పీజ్‌ లు:-వై జెప్ప 
బడిన అంశములను పరిగణలోనికి తీసుకొని (ప్రయోగాత్మక ముగ ధృవప పరచబడి సీఫార్‌ ం 
చేయబడిన కొన్ని కటింగ్‌ స్పీడ్‌ల విలువలు ఈదిగువ పట్టీలో పొందుపరచ బడినవి. 

పటీ నంబరు _ 6, 
8) 
కటింగ్‌ స్పీక్షలు ఇ. 


“i త్రో కా 
వరుస కాం 1.5.5. (డైల్‌ ర్చన్‌ బ్లీ సెల్‌ (డైల్‌తొ 
నంబరు కటింగ్‌ స్పీడ్‌ కటింగ్‌ స్పీ్ష్‌ 
1, | నైయిన్‌ -లెన్‌ సల్‌ 15 మీటర్లు/నిము॥ 7.5 మీటరు/నిము॥ 
ఎ (కూ ర క క్ట 
2 gg] సిల్‌ 20 5,5 90 WwW ws 
లె మెల్డ్‌-నీభ 24 5,5 93 l2 త 55 
4, సాఫ్ట్‌ “సీల్‌ ౮ 3 39 ఓర్‌ .,, 99 
లి ఇత్త' రెడి, రాగి వగ్రై రా 60, 3 తర జా 5 
మెత్తని లోహములు 
6. " అల్యూమినియం 90 45 





09,16 నంగ ౧) హా ప్ర గ్ధ ఇ లు-జవాబులు (Short Questions and Answers) 





1. Fill up the blanks in the following : 
(a) The size of an up right drilling machine is determined by... 
(b) The size of a radial drilling machine is determined by ........ 
(c) The function of depth stop provided on a drill is ..... ee 
(4). సః మప taper is universally adopted for drill shanks: 
& ఆన «is the name of the cutting edge of a drill. 
జవం (a) Maximum hole size to be drilled (కోయబడు రంధ్రము యొక్క 
వ్యాసము). (09) length of arm (ఆరమ్‌ పొడవు) (6) 10 5400 drill feeding at 
a desired depth (నిర్ణయించిన లోతుకుమించి (డ్రిల్లింగ్‌ కాకుండ జేయుట (6) 
Morse taper (మోర్స్‌ కేప్‌), (9) Lip (5), 
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2, Suggest suitable drill point 202163 for the following materials. 
a) Steel b) Cast Iron అ Alluminium ఈ) Copper అ Brass 
జః= 118°; 118% 140°; 18°.125°ల మధ్య; 130°, 

3. Suggest suitable drill clearance angles for the folowing metals. 

a) Soft and medium steels b} Hard steels c) Alluminium 
d) Brass. | 

జ. 1201505 70_190 120.150, 120 

4. Whatare the effects of clearance angle of drill? 

జం కయన్‌ న తక్కువగా యున్నచో [డెల్‌ పె ఫెరము “పెరిగి విరిగివోవచ్చును, 
3 యశెన్స్‌ ఎక్కువైనచో లివలు బలహీనమై త్వరగా మణిగిపోవును, 

5. Whya0° rake angle drill is used for drilling on thin sheets? 

జ్వ- (డ్రిల్‌ పాయింట్‌ కొక్కామువలె తగులూ-ని షీట్‌ను సెకి లేచిపోకుండా చేయు 
టకు, 09 ర్యెక్‌ గల (డ్రిల్‌ ఉపయోగింపబడ్రుచున్నద్ది, 

6, Howdoyourectify if a punch mark goes out of centre for 
drilling ? 

జ్య కచ్చితమైన సెంటర్‌ పంచ్‌ మార్కు. నుండి పరిధివెపు రేడియల్‌ గా ఒక చిన్న 
సాట్‌ను రౌంక్రనోన్‌ చిజెలుతో పెట్టిన పిదప (డల్లింగ్‌ చేసినచో పాతి సెంటర్‌ పంచ్‌ 
మార్‌-వ పుగా (డేల్‌ పాయింట్‌ జరగదు, 

7. Cutting speed=22m/min. Drill diameter=14 mm. What is 
the required r.p.m. ? 
22 xX 1000 

గ xld4 

8; Feed=0.2 m.m. per revelution. r.p.m.=100. What is the drill 
travel per minute ? 

జ ల]! travel లేక ఫిడ్‌ /నిమహము =0.2౫X100=20 మి,మా, 

9; Whatis the reason for ‘groan’ sound of drilling ? 

జు_ [డ్రిల్‌ సె ఫెరము పెరిగినపుడు రంధముళో సరిగా ఆడదు, అట్టి సందర్భములలో 
మూలుగువలె వచ్చు ధ్వని _గోన్‌ అందురు, 

10. What is the reason for a squeek sound of a rotating drill ? 

జం స్కా అను కీచు శ భృమ్ము ఘర్షణ ఎక్కువైనపుడు |డిల్‌చే మెటల్‌, కోయలేని 
సందర్భములో వచ్చును. 

TEST QUESTIONS AND HINTS ( Chapter —9 ) 

1. Explainthe difference between a flat drilland a twist drill? 
Give their grinding angles ? (July, 66) 
_ 2. Drawa neat sketch of a twist drill, showing its various parts? - 

(APP - March, 73) 

3. What is the included angle of a twist drill for general work? 

When it is varied? 13 lip clearance is essential on 2 drill? (April, 64) 


జ. N= 


=950l r.p.m. 


[16] ౧ = డిల్లింగ్‌ పరికరములు -యర్యతములు - =. 7 
4. What are the defects generally seen in a drill 7: “What are its 


effects? How these defects are corrected? (APP - Sep. 70) 


వ What are the advantages లు 2 అ shank drill over a parallel 
ag ore న శ (July, 67) 
int :— Ma Mn ! 


In పవన నాననా నాదా 
వరుస నం, | శేపర్‌ పాంక్‌ (డీల్‌ | పారలల్‌ 'పాంక్‌ (డ్రిల్‌ 
పసన న తకు వశ న న టా క క = 


1,  |వగించుట్క ఊడదీయుట సులభమా, దీనికి చక్‌ అవసరము, 
2, "సెంటరు తప్పదు, సెంటర్‌ తప్పిపోవు అవకాశము 
గలదు. జ 
సె తిరుగుచున్న స్పిండిల్‌లో స్లీస్‌.తా విగింపు సరిగా లేనిచో -చక్‌ నుండి 
కుండౌ .యుండ్షున్ను . డీల్‌ జరిగివోవును, 
శ. (ఇది రఫ్‌ మరియు పెద్ద (డ్రిల్‌ హో! ఇది పెద్ద రంధ్రములు కోయుటకు 
లకు బొగుగ అనుకూల మెనది. పనికి కిరాదు, చిన్న సైజు. (డిల్స్‌ 
. మా।కమే లభించును. 
నాననా నాననా తతా డ్‌ 
6. Describe cutting speed and feed of a drill bit? (July, 80) 
7. Whatwillbe ther.p.m. of 70 మయము dia. drill if the cutting 
sy eed is 25 m. | minute ? Se _(APP = March, 13) 
Hint:— r:p. (9. 21000 113: ష్‌ T.p,M. 


8, What are the different pan they are likely to occur while 
drilling ? (July, 10) 


9. What safety కా would you observe-while. operating a 
drilling machine? (APP - ‘Sep. 73) 


"10. Name the different parts of a twist drill?’ What is thé material 
used for drills? What is a stub drill? What is the drill point angle 
fcr normal applications? . | (APP — April, 77) 


Hint:— Stub drill :— ఇది మామూలు (దిల్‌ కన్న _ఫొట్టి గాను ఎక్కువ 
వ్యాసము గలదిగాను యుండును. ఇపి 0.5 నుండి 40 మి,మాఅ లోపు నసెజులలో 
1.5.1. సూచనల (పకారము తియారు చేయబడుచున్నవ్ని. _ 


11. Differentiate between a) counter sinking and counter ones 
b) drilling and boring c) Facing and Spot facing. (APP - Oct.-77) 


12. Why itis necessary to have a Take angle and clearance angles 
in a metal cutting tool? Illustrate neatly ల. rake angle -and lip 
‘clearance angle of a twist drill?. .. (Oct. 73) 


. Hint :—Necessity of rake angle:— కటింగ్‌ టూల్‌ నకు శ్యేక యాంగిల్‌ 
చలన టూల్‌నకు పాయింట్‌ ఏర్పడి మెటల్‌ ను పలుచని పొరలుగా bes ఇది 
టూల్‌ నుబట్టి మెటల్‌ నుబట్తి మారుచుండును, 
Necessity of clearance angle — టూల్‌నకు . వర్క్‌ శ్పీన్‌కు మధ్య హుర్షణ 
త్యోంచుటకు ఈకోణము టూల్‌ .పాయింట్‌ కు అవసరము, దినివలన కావలసిన లోతునకు 
టూల్ను ఫీడ్‌ చేయుటకు వీలు కలుగును 


“ఇ. పు ఉప్పు. 


10. గై?౦డింగ్‌ చ్మకములు = వాటి వినియోగము 
(GRINDING WHEELS AND THEIR APPLICATION) 


10.1 పరిచయము (Introduction) 

వర్కొ-పెపులో ఉపయోగించు కటింగ్‌ టూల్స్‌ను అనగా చిజెల్స్‌ _స్కేపర్‌, (డ్రిల్‌ 
మొదలగునవి పదును బెట్టుటకు గ గై 9ండింగ్‌ చక్రములు వినియోాగింతురు. ఇప 'సానణాలి 
ముక్కలతో త్‌ 8121153) చక్రములు? మలచబడి మెషిన్‌ సహాయమున (తిప్ప 
బడును. టూల్‌ను ఆ చ్మకము అంచునబెట్టి తగురీతిలో కదిలించినచో టూల్‌ యొక్క 
అంచులు వద్ద మెటీరియల్‌ సాన బెట్టబడి టూల్‌ పదు గెక్కు_ను, 

10.2 బెంచ్‌ గై )ండర్‌ లేక పెడస్ట్రల్‌ గై)ండింగ్‌ మెన్‌ 
(Bench Grinder or Pedestal Grinding Machine) 

వర్క్యాసాపులో గైగిండింగ్‌ వీల్సొను (తిప్పుటక వినియోగించు బెంచ్‌ రకపు 
వైఫండింగ్‌ మెషిన్‌ రూపము. రీ1వ పటములో యు 
చూపబడినది, దీనిని ఒక ఇనుపపెట్టి ఆకారపు స్ట త 
ప్రాండ్‌ చిగూడ నిర్మించెదరు, అందుచే దీనిని పద ae 


es 


న స 
1 ఏ 
స్తు 
న ల న 


' 3 జు న్‌ ను ae) 
న శ 2 Oo 
కతి రాళ 


ee 
కి కీల 


యందు ఒక హార్స్‌ పవర్‌ (13.29.) శక్తిగల |||; 
మోటారు యుండి దాని సాఫ్ట్‌న కిరువై పుల వై9ం నాలా లాలా ia 
డింగ్‌ చ(క్రములు బిగింపబడి యుండును. ఈ చక్ర Fig. 81 "బెంచ్‌ 7 గె.9ండెర్‌ 
ములు నిమహమునకు 1500-2000 మీటర్ల సళ్ళేస్‌ స్పీడుతో నడచును. సానబట్టునపుడు 
మెటల్‌ రజను కోయబడి చెదరి పోకుండా చక్రముల'పె వంపైన మూతేలు గలవు. చక్రముల 
దిగువ భౌగములో టూల్‌నకు ఆధారము గాయుండు టూల్‌ రెన్స్‌లుగూడ యుండును 

ఈమెషి.న్‌ సహాయమున (న్ర్మూ_ డైవర్‌ బ్లేడ్‌, చిజెల్‌ కటింగ్‌ ఎడ్డ్‌ల్కు (డ్రిల్‌ 
యొక్క. కటింగ్‌ ఎడ్జీలు మొదలగునవి పదును బెట్టుటకు వీలగును, 


108 గ 9 ండింగ్‌ వ్‌ల్‌ నిరా ణము (Construction of Grinding wheel) “ 

(1) మెటీరియల్‌ ఏ= ఎచౌొసీవ అనెడి సానణజాతి పదార్ధ ముతో (లై ఫండింగ్‌ 
వ్‌ల్చ్‌ తయారగుచున్నవి. ఇసుక రాళ్లు, క్వ్వాల్డ్స్‌స్తోన్‌ (quartze stone), వ్యజపురాయి, 
కోరండమ్‌ (Cంrund॥m), ఎమరీ (6006) మొదలగు సొనణాళ్లు సహజముగా లభించు 
చున్నవి, శీలికాన్‌ కార్ష్చైడ్‌ (silicon carbide) మరియు అల్యూమినియం అక్షైగ్‌ 
{Alluminium కన అను రసాయనముల మూలముగా కృ (తీిమము గాగూడ ఎబా 
సివ్‌ మెటీరియల్‌ తయారు జేయబడుచున్నద్మి "నేటి లై ఎండింగ్‌ చక్రములన్ని యు కత్రి 
వుమంార తయారగుచున్నవి, 

(11) బాండింగ్‌ మెటీరియల్‌ (Bonding Material):- ఎచానీవ్‌ మెటీరి 
యల్‌ సన్నని పలుకులు గా చేయబడిన పిదప ఒక చక్రము ఆకారములో మోల్డ్‌ చేయు 
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టకు వీలగు జిగురు పదార్చమును బాండింగ్‌ మెటీరియల్‌ అందురు వీటిశే 'భాంక్సొ 


అనుచుందురు, 1.5. 1249-1958 కోడ్‌ లో సూచించిన (పకారము ఇవి తయారు 
చేయబడుచున్న వి; అని. 

1. మోటిఫెక్‌ బాండ్‌ (Vitrified Bond): ఈ చాండ్‌తో చేయబడిన చక్రము 
లపై V-గుర్తు యుండును ఇడి క్షే (014) అనెడి జిసరువంటి పదార్ధము. _ ఇది గట్టిగా 
ఎ వాసీవ్‌ పలుకులను పట్టి యుంచును, ఎక్కు_వ స్పీడుగా తిరగోడి సున్నితమైన వశ 
ముల Nivea వినియాగింతురు, 

2 నీలికేట్‌ బాండ్‌ (Silicate Bond):~ ఇది సోడియం నీలిశేట్‌ అనబడు రసా 
యనక జిగురు పడార్భము. ఏ-గుర్తుగా (వాయబడును, దీనికి ఉహ్హము హరించు ధర్మము 


గలదు, కాబట్టి కటింగ్‌ టూల్స్‌ గై గై రిండింగ్‌ చయుటకు పనికి వచ్చు వక్రమలు ఈ బాండ్‌: తో 
కయారగును. 


3. షెల్లాక్‌ బౌండ్‌ (Shellac 90%ర)ఏా సల్లాక్‌ అ ెడి రసాయనము మూల 
ముగా ఈబాండ్‌ తయారగును, లేలికరకపు పనులకు వాడు చక్రముల నిర్మాణములో 
ఇది వినియోగింతురు. దీని గుర్తు | ఏ అనియుండున్ను 

వ. శనీనోయిడ్ర్‌ బాండ్‌ లే Bond): ఎ చాకలై ట్‌ (Bakelite) వంటి 
రసాయనము మూలముగా ఈబాండ్‌ తయారగన్ను దీనితో ని నిర్మింపబడిన చక్రములు 
మిక్కీలి హోర్డ్‌గా యుంక్షును. కాబట్టి ఎక్కువ మెటల్‌ సానబట్టు సందర్భములకు వాడు 
చక్రములకు వినియోసషింతురు. ఈ చక్రములపె కి” అను 1పర్తు (వాయబడియుండును, 

5. రబ్బర్‌ బాంక్‌ (Rubber Bond):- వీనిలో గంధకము రబ్బర్‌ కలిసి యుం 
కును. ఇది చిన్నవి, పలుచని me నిర్మాణములో వాడుదురు, “షై” అను అతుర 
గుర్తు యుండును. 

(11). గ్రీట్‌, ళ్‌. మరియు న స్త ాక్చ 5 లు(౮౯16 Grade, Structures) 

(గట్‌ (Grit) దీనినే గైన్‌ నైజు అందురు ఎాసీవ్‌ పలుకుల నై జును 
వివరించు పదమును [కిట్‌ అందురు, ఒక మెటల్‌ జల్లెడిలో చదరపు అంగుళమునకుగల 
రంధ్రముల (Meshes) సంఖ్యను బట్టి [ట్‌ వివరింతురు. కోర్స్‌ (గట్‌ 10-24 నంబర్ల 
మధ్య మిడియం కిట్‌ 80-60 నంబర్ల మధ్య, మరియు ఫైన్‌ గట్‌ 80-150 నంబర్ల మధి 
నంబర్లులో ఈగ్రిట్‌ వివరించబడుచున్నదిః మె_త్రని లోహములమైన, రఫ్‌ పనులకు కోర్స్‌ 
మరియు మీడియం (గట్‌ రకపు oan వాడుదురు, గటివి, పెళునైన లోహములకు 
సెన్‌ (గ్రీట్‌ గల చక్రములు వాడుదురు. 

(వి) గేడ్‌ (Grade): మాల్టింగ్‌ చేయబడిన చక్రమలో అకతుకబడి యున్న ఎబా 
సీన్‌ ముక్క_లయొక్క_ అతుకుయొక్క_ గట్టిదనము _తెలుపుమూటను (గ్రేడ్‌ అందురు. ఈ 
గ టిదనము మెటీరియల్‌ బాండ్‌ మరియు నిర్మించు 'తీధ మొదలగువాటిపై ఆధారపడి 
యుండును ఇవి గీ నుండి 1 వరకుగల ఇంగ్లీషు అక్షరములం గుర్తించినచో సాఫ్ట్‌ (గ్రేడ్‌ 
అనియు 1నుండి P వరకు మీడియం (గేడ్‌ అనియు ఇష నుండి 2 వరకు హార్డ్‌ (గేడ్‌ 
అనియు గగహించవలయును. 


76 సామాన్య వర్‌ గ్రాపాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ . 


సాధారణముగా వహాోర్డ్‌-.(గెక్‌ వీల్స్‌ 3 లోహాముల పై ననూ, సాఫ్ట్‌ 
పీత్రొను హార్డ్‌ లోహముల్నపైన వాడుచుందురు, 

(నీ) స్ట్రక్చర్‌ (structure): గైసెండింగ్‌ వీల్‌ పోతబోయబడ్రిన వీదప సర్ఫేస్‌ మై 
ఎ(బౌనీవ్‌ ముక్కల మఫన్యమారకము ఆధారముగా స్త్రక్చర్‌ నిర్ణయింపబడున్తు అనగా 
ఒక (పమాణ పరిమాణపు సర్చేన్‌ వై శాల్యములో ఎన్ని ఎ(బాసీవ్‌ ముక్కల యొక్క 
కటింగ్‌ అంచులు గలవో ఆసంఖ్య నే స్ట్రక్చర్‌ అందురు, దీనిలో 1, -డెన్స్‌ (Dense) 
2౨ ఓపెన్‌ (open) అనెడి రెండు రకాల స్తక్నర్నొ గలవ్ర, 

డెన్‌ స్ట్రక్చరల్‌ 1 నుండి రీవ “నంబరు వరకుయుండి ఫినిష్‌ గ గై 9ండింగ్‌ పనిలో 
వాడుదురు ఒపెన్‌ స్ట్రక్చర్‌ 9 నుండి 15వ నంబరు వరకు యండి రఫ్‌ గై ండింగ్‌ 
పనిలో ఉపయోగింతురు, 

(17) గ గండి డింగ్‌ ఏల్‌ యొక _ ఆకార ముల (Shapes of grinding 


wheel):- 7 7 రడింగ్‌ విల్‌ నిర్మాణముళో వె అంక ములేశాక ఆకారమునకుచాడ మంచి 
(వాముఖ్యతే గలదు. ఇవి పనినిబట్లి ఆయా మెషిన్‌ ల-పె వాకు చుం 
దురు రీ2వ పటముల్లో 1, 2 నురియు ర్‌ స్ట్రెయిట్‌ ఏక్‌ (strai- కా 
ght wheels) 3. నీలెండర్‌ చేస్‌ వీల్‌ లేక వీలొరింగ్‌ 4-7 కప్‌ 
పీల్స్‌ (Cup wheels) 6, ేపర్‌ చేట్‌ నైైయిట్‌ "ఫలా, రి, డిమ్‌ 
SE (dish wheel) 9. సాసరామెప్‌ విల్‌ అనెడి ఆకారములలోే' 
సాధారణ పనులకువాడు గై ఏండింగ్‌ చక్రములు తయారు చేయ" 
బడుచున్న వి. 


1.4 గ్రైండింగ్‌ వీలొయుక్క. వై సెజు మరియు సెల 


క్ష న్‌ తెలుసుకొనుట 

క ఏల్‌ యొక్క డయామోటరు, చి స్నీండిల్‌ డయా మీట్రరు 
లేక బోళ్‌ వ్యాసము కి. వీళోయుక్క ఫేన వెడల్పు అను కొలత Fig.82 గంండింగ్‌ 
అను బట్టి గ రండింగ్‌ ఏల్‌ యొక్క నైజా తెలుపబడును “వీల్‌ ఆకారములు 

1. న గ్‌ చేయబడు లోహము ల గై డింగ్‌ చేయబడు మెటలు దళ సి 
తె. సీలుయొక్క_ శే ఫేన్‌ తాకు వై వైశాల్యము మరియు శ. గైఫిండింగ్‌ మెషిన్‌ యొక్క నిర్మా 
అము అను అంళములు ఆధారముగ సరియైన ₹9ండింగ్‌ ఏల్‌ ఎంపిక వేయవలెను. 

టూల్‌ గె గై ండింగ్‌ చయాట కుపయోగెంచు వీల్‌ 30-80 నంబరు (A, M-Qo 
మధ్య (గడ్డు వ్నిటిఫెడ బాండ్‌ నిర్మాణము గ. వి అనుకూలమెనవి, 


1౪.5- మెషీన్‌ స్పిండిల్‌ వె 77 గై ఫండింగ్‌ వల్‌ బిగించు విధము (Method 


of ట్రై! the grinding wheel-on the end of the motor spindle) - 
గై ండింగ్‌ మెపి నొయొక్క స్పిండిల్‌ చివరలో కొత్త పీలొను ఎట్లు బిగించవలనీ 


నడి కీతెన పటములో ఏవరింపబడినది. దీనిలో 1. మోటారు స్పిండిల్‌ ల ఫాంక్షొ రంగులు 
ల TO 
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కై పేపరు బ్లాటర్‌ . 4 గ్రండింగ్‌ వీల్‌ ర్క నట్‌ 6, వెనుక 
ఫ్లాండ యొక్క శాయి మేక్కు మరియు 7. లెడ్‌బుహ్‌ అనెడి భాగ 
ములు గలవు, ఈవిగింపు ఈ[శ్రింద సే లం రన్న సైప్‌ ఎల (పకా 
రము చేయవలయును. 1. విగింపబడే చ(క్రముయొక్క_ లోప 
ములను తనిఖీ చేసుకొనవలయును రింగింగ్‌ చెస్ట్‌ (Ringing | 
test) వలన లోపములు బయల్పుడ్రును, ఒక ఆర్చర్‌ (Arbour) 
కు చశ్రమును తగిలించి తేలికపాటి "సు క్లైదెబ్బ - వీల్‌ అంచున 
కొట్లినచో స్పప్పమైన మరియు ఖంగుమని వినిపించు ధ్వని రావల 
జ! ఇదియే. రింగింగ్‌ కెస్టు అందురు. 2. ఫీల్‌ బోర్‌లోే ఫిట్‌ చేయబడియున్న 
శెక్షాబుప్‌ పొడవు వీల్‌ ఉపరీభొగముకన్నా పెకి ఉండరాదు. శి ఏల్‌ డయామీటరులో 
సగము డయామోటరు గల శిండు సమాన రౌండ్‌ సాండ్‌ లను ఎంచుకొని కార్టుబోర్జు 
లేక లెదర్‌ తో చేయబడిన సుమారు 15 మీ,మో.ల దళస సరిగల_ బ్లాటర్‌ (Blotter)న 
విలునకు రెండు వైపులా అద్దుగా పెట్టి సటములో చూపిన “విధముగా 'బిగింపవశెను, 

. లోపలివైపు ఫ్లాంద్‌ (Flange) 'స్పిండిల్‌ పె “తిరగకుండా. “కీ” త్రో బిగెంచవ లెను; 
5, య. చూపినట్లు వీట్‌ = భాటర్స్‌, ఫ్లౌండ్‌లు అమర్చిన పిదప ఒక వాషర్‌ తగి 
ఇంచి నట్‌తో బిగించవ'లెను. బిగింపు తీగు మాత్రముగా యున్న చాలును 6, తెదుపరి 
వనే వ )ండంగ్‌ వీల్‌ సె గాష్టులను వాటి స్థానములో బిషెంచవలెను. 7= బిగింపు పూ ర్తిఅయిన 

ప మెషిన్‌ను స్టార్ట్‌ చేని 10 లేక "0 నిముసములు తిరుగునట్లు హ్చనీనవో బిషెంపులో 
కో ములున్నవో తెలియును. బిగింపబడిన వీల్‌. besa యాన్నట్లు కనిపించిన 
పిదప గె గె సండింగ్‌ చయపల యును, 
10.6 గ్షేజింగ్‌ మరియు లోడింగ్‌ (Glazing and పన 

బ్రేజింగ్‌:- వాడిన కొలది ప గ్ల రండింగ్‌ చక్రము. అరుగును, ఆ కారణముగా మెట 
లును 'సానబట్టకుండా శీవలము రాపిడి చేయుచూ తిరుగును: అట్టి-వెల్‌ చ్చీ కూడా గాజు 
ఫలకమువలె “కనిపిందును. దీనినే గై గై )ండింగ్‌ చక్రముయొక్కం గై జింగ్‌ అందురు... 

విల్‌ హర Adis ఆ. ఎక్కువ స్పీడ్‌లో తిరిగిననూ త్వరగా గెజింగ్‌ సంభ 

వించును. దిని నివారణకో స్పీక్‌ తక్కువ ప్రయోగించు చుండవ లయును. 

లోడింగు:_ సానబట్టబడిన మెటల్‌ రజను వీలొయిక్క. "న్‌ చుట్టూ అశుకుకోొని 
గైరండింగ్‌ చేయబడక పోవుటను విల్‌ “లోడింగ్‌?” అందురు, ఇది ఎక్కువ లోతు 
పీ డింగ్‌ చేయుటవలన .నంభవించును. ' సానబట్టబడు లోహము మె త్రనిద్రైనను ఫిల్‌ 


~~ ప్వరగా వచ్చును. సాస్స్‌( గ్రేడ్‌ వీల్‌ ఉపయోగించిన లోడింగ్‌ రాదు మరియు 
స్పీడ్‌ హెచ్చిననూ లోడింగ్‌ అతదు. 


10.7 ఏల్‌ ' (డైనింగ్‌ మరియు (టూయింగ్‌ (Dressing and .Truing) 
వ పిల్‌ (డెస్సింగు:- శై ఫండింగ్‌ వీల్‌. గ్లేజిరగ్‌. 'నురియు లోడింగ్‌నకు గురి 
యెనపుడు దాని) నివారించుటకు చేయుపనిని a (డెన్ఫింగ్‌ (wheel dressing) 





78 | సామాన్య వర్క్‌_పౌపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
అందురు, 'ఈపనిని (ప్రత్యేక నిర్మాణముగల (డెస్సెర్‌ (dresser) అను టూల్‌చే చేయు 
దురు. ఈ (డెస్సింగ్‌ ఓూాల్‌ అనేక రకములు గలవు, ఈకింది వివరింపపడ్‌న రకాలా 
ఎక్కువగా వాడుదురు 

| 1. స్టార్‌ (జెస్పెర్‌ (Star Dresser):-ఈ 
(ెస్సెర్‌ నకు రీ4వ పటములో చూపినట్లు హార్డ్‌ 
సీల్‌తో చేయబడిన చిన్న పళ్ళు చక్రములు ఒక హో 
ర్‌లో కెషింపబడియుండునుం గ 9ండింగ్‌ విత్‌ “1” 
తిరుగుచుండశా  (జెస్పెర్‌ చక్రము “కొను పన్‌ సె, 
వర్క శెస్స్‌ “కిఆధారము చేసుకొని ఫీడ్‌ చేయబడును, 15. ఈ స్టార్‌ (డోర్‌ 
2 లేక 8 పర్యాయములు ఫేన ఫీడ్‌ చేసీనచో గ్రైండింగ్‌ వీల్‌ యొక్క. ఛల్‌ కట్‌ 
చేయబడి [కొ త్త ఎజానీవ్‌ పొరలు ఏర్పడును. 

9 ఇపాంటింగ్‌ టన్‌ ఏల్‌ (డెస్సర్‌ (Hunting Ton Wheel Dresser): - 
దీని నిర్మాణమునుగనాడ స్టార్‌ 'డెస్సెర్‌ ను బోలియుండును, దీనియందు పోల్గర్‌లో 
గల చ|కమునకు అనేకమైన శ్లైడువలెగల అంచులుయుండి గెంండింగ్‌ విల్‌ "పె ఫీడ్‌ చేయ 
బడ్రినపుడు ఫేన్‌ అంతయు ఒకే పర్యాయము కట్‌ వ్రాయబడి వీల్‌ యొక. ఎగుడు దిగుడు 
లనుగాడ సరిచెయుమ, : 

ర. చె మండ్‌ (డెన్సర్‌ (Diamond Dresser):- బార్స్‌ (Bart) అని పిలువ 
బడే చిన్న డైమండ్‌ బిట్‌ను ఒక వోల్గర్‌లో బిగించి ఈ((్రైస్సెర్‌ నిర్మింపబడినది. దినిని 
వీల్‌ ఫేననకు అడ్డముగా (ప్రయోగించిన వీల్‌ (డౌెస్సింగ్‌ అగును ఈ (డెస్సెర్‌ ను 
వినియోషించునపుడు కూలింగ్‌ (దావణము పోయవలయును, 

(చ) గ )ండింగ్‌ ఏల్‌ (టూయింగ్‌ (Truing a Grinding Wheel):— 
డెస్సింగొపని వీలొయొక్క గ్లేజింగ్‌ మరియు లోడింగ్‌లను నివారించుటకు మాత్రమే ఉద్దే 
శించినద్మి (టూయింగ్‌పని వీల్‌ ఫేస్‌లోని అరిగిన ఎగుడు దిగుడులుగూడ సవరించుట 
కుదేశింపబడినద్మి వాడిన వీల్‌ ఫేన్‌లో చుట్టూ లోతేట్టు (గూవ్‌లు లేక గుంటలు యుం 
డుట వలన గ ఇండింగ్‌ పని బాగుగ యుండదు అటి వీల్‌ను (డెస్పీంగ్‌ టూల్‌తో 
బాగుగ కట్‌ చేసి ఫేస్‌ను నుట్టముగా 'సవరించుదురు, చీనినే వీల్‌ ఇటూయింగ్‌ అందురు. 
10.8 గ ండింగ్‌ ఏల్‌ 'బేలన్సిం గ్‌ (Balancing Griding ₹ heels) 

మెషిన్‌ స్పీండిల్‌ "పె బిగింపబడీన గై )ండింగ్‌ వీల్‌నకు సరియైన తూకముగా తిరిగెడ్డి 
గుణము లేనిచో చేరింగ్లు చెబ్బతినును మరియు గై 9ండింగ్‌ కూడ బాగుండదు, స్వ్పీండి 
కొపె బిగించిన వీల్‌ను ఒక పర్యాయము చేతితో (త్రిప్పినపుడు దానంతట అది ఆగి పిమ్మట 
వెనుకకు రెండు మాడు సార్లు తిరిగినచో వీల్‌ బేలెన్సింగ్‌ యున్నట్లు (గ్రహించవలెను. 

తేనిచో-వీల్‌ ఒక వై పు బరువుగానూ మరియొకవై పు తేలికగా యున్నదని అర్థము, 
అందులకు వీలొయొక్క_.ఫైంజ్‌ లకు “వీల్‌ మౌంట్‌ > (wheel mounts) లు అనబడు బరు 
వులు బిగించి బిలెన్సింగ్‌ చేనుకొనవలయును. 
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10.9 పరికరములు గై )ండింగ్‌ చేయు పద్ధతులు (Methods) 

(ఎ) డాట్‌ పంచ్‌ గై 9ండింగ్‌ చేయువిధము:- మణిగిపోయిన డాట్‌ 
పంచా పాయింట్‌ను వాడిగా 60 అలో యుండుటకు ఈక్నీంద పేర్కొన్న విధముగా 
'గైంండింగ్‌ చేయవలయును. 

1. కుడి చేతిలో డాట్‌ పంచ్‌ హెడ్‌ ను ఎడమ చేతితో డాట్‌ పంచ్‌ పాయింట్‌ ప 
డగ్గణుగాను ర5వ పటములో చూపినట్లు పట్టు 
కొనవలెను 2 పంచ్‌యొక్క- సెంటర్‌ లైన్‌ 
ఏల్‌ యుక్క_ ఫేస్‌తో 30 లలో యుండునట్లు 
వాల్సీ పట్టుకొనిన పాయింట్‌ కోణము 60*లు 
వచ్చును. క్కి కుడి బొటన (వేలు మరియు 














చూపుడు (వేళ్ళ మధ్య హెడ్‌ను (త్రిపుచూ FE ౬ 
ఎడమనేతి (వేళ్ళమధ్య పాయింట్‌కు -దగ్గణుగా షష లీ 

. పట్టుకొని వ్‌ట్‌ "ఫేస్‌ మె తేలికగా ఒ త్తవలెను. | > జ్‌ 
శ. వె విధముగా పాయింట్‌ను సొన 'బెట్టుచూ Fig. కిక్‌ పంచ్‌ గై౧ండింగ్‌. 


చెక్కకుండా నీటిలో ముంచు చుండవలయున్ను 
పెరీతిలో 1పయత్నించినచో సెంటర్‌ పంచ్‌ గైండింగ్‌ గూడ చేయబడును. 

(బ్ర) చిజెల్‌ గ్ల్రైండింగు చేయుపద్ధతి (Method of Grinding cold 
Chisel):- కటింగ్‌ ఎడ్డ్‌లు మణగిపోయినచో చిజెల్‌ను ' తిరిగి గైగిండింగ్‌ చేయవలెను. 
చిజెల్‌ వై ండింగ్‌ చేయునపుడు ఈకింద పేర్కొన్న విధముగా చేయవలయును, 

1. గ్రైండింగ్‌ వీల్‌నకు రెన్‌నకు 2 లేక శ మమల కాళీ * స 
మూ తెమే యుంజేలా టూల్‌ చెస్‌ ను బిగించవలయును. 2, గైంం RL 
డింగ్‌ మెషిన్‌ స్టార్‌ జేసీ 4 లేక 5 నిముషములు కండిషన్‌ తనిఖీ న్‌ చ క 
చేయవలయును, శె. చిజెల్‌ను 86వ పటము “A వద్ద చూవినట్లు హి ల 


nx ప 
కై 4 క Be 
CY ba 


ఓ 


కా ల 


వ్‌ పేస్‌ పై తొకించవలయును. క, లేలికగా ఒత్తిడినచ్చుచూ - ౯ ము 


కట 


ఏవ ఫేస్‌కు అడ్డముగా చిజెల్‌ అంచును జరుపుచుండ వలయును, 
5. అప్పుడప్పుడూ చిజెల్‌ను వన్నీటిలో ముంచుచూ -చల్లార్చ 
వలయును, 6, పె విధముగా ఒక కటింగ్‌ ఫేస్‌ను పూరి చేనీన Pa 
పిదప రెండవ ఫేన్‌ గూడ గై9ండింగ్‌ చేయవలయును, ముఖ్యుము-గా Fig. 86. 
రండు ఫేస్‌ల వెడల్పులు సమానముగా యుండేలా చూడవలెను  చిజెల్‌ గై ండింగ్‌ 


మరియు అవి సమానమైన వాలం కల్షియుండవలయును. 7. మొదటి (ప్రయత్ఫములో 
చాగుగ చిజెల్‌ సానబెట్ట బడినదని తోచినచో దానియొక్క కటింగ్‌ యాంగిల్‌ను 86వ 
పటము “తొ వద్ద చూపినట్లు ఇంటర్‌గేజితో కొలిచి తనిఖీ చేసుకొనవలెను. బేనిచో 
తిరిగి ప్రయత్నించి ఆ యాంగిల్‌కు సానబట్టవలెను, ర్క ఫేస్‌లు గ్రైంండింగ్‌. చేసిన 
పిమ్మట కటింగ్‌ ఎడ్జి కొంచెము నంపు 'తేలునట్లు మూలలు సానబట్టవలయును, కటింగ్‌ 
ఎెడ్డిలో కాన్వెశ్సీటీ (002౪631 ట్లు) యుండిన, మెటల్‌ ఎక్కువమేర చెక్కు_టకు వీలగును. 


80 సామాన్య వర్క్‌ హెపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
చిజెల్‌ . 7 గై / 0జి సంగ్‌. చేయునపుడు తీసుకోవలసి నజా్య్శాగ త్ర తలు 
(Safety precautions to be followed while grinding a cold chisel): — 
(2) వర్కొ_జాపు కళ్ల జోడు (60882168) భరించవలయును, (0) ఏల్‌ ఫేస్‌ శు 
ఎక్కవ ఒత్తిడి చేయరాదు (06) చిజెల్‌ వెడజెక్స_కుండా నీటిలో ముంచి చల్లార్చు 
చుండవలయాను, (రే) ై)ంషంగ్‌ విల్‌ (పక్క_లయందు గై గ్రైండింగ్‌ చేయరాదు. 
మరియు వీల్‌ సే సేహ్‌క సమాంతేరముగా ఫీడింగ్‌ చేయుచూ సానబట్టరాదు, 

(సి నూ డైవర్‌ గై గ )ండింగ్‌ చేయు విధము: - (న్యూ డైవర్‌ 
కటింగ్‌ టూల్‌ గాదు, కాస్స దీనియొక్క_ శే ఫిస్‌లు 'సమానముగాయుండి సరియైన రీతిలో 
అం ఎడ్జిలేవిచో చి జతి గె ండీంగ్‌ చేసీనన్తు ' గే గై గండింగ్‌ చేయవచ్చును, 

బ్లేడ్‌ సెస్‌ అను రెండు "వ పులా సమానముగా యుండేలా (డెస్సీంగ్‌ చయ 

at ౨ టీవను మట్టముగా సానబట్ట వలయును. టిప్‌ ఎడ్జి మందము (సూ గాడి 

కంశే ఎక్ష్యువ యుండరాదు, కి (నూ డ్రైవర్‌ బ్లేక్‌ యొక్క (పక్కి. అంచులు 

సమాంతర సేస్‌లు గలవిగా యుండవలయును. శ వేడెక్కినపుకు నీటిలోముంచి ' 
చల్లార్చుకొనుచుండవలెను. ' లేనిచో "మెంపర్‌ క్రోలాశ్చేవును. 

(డి) డ్రిల్‌, గ గై_)ండింగ్‌ చేయువిధము(Method of Grinding Drill}:— 
మణగిపోయిన (ఊిల్స్‌ను ము రకాలుగా సానబట్టుదురు. అవి ఈదిగువ వివరింపబడ్ని 

(1) చేతులతో పట్టుకొని చెపుణ్యంతో 
కదిలించుచూ సానబట్టుట (Hand grind- 
ing ):- “హేండ్‌ "గై ౦ండింగ్‌ మెథడ్‌ లో 
ఈకింది నైప్‌ల (ప్రకారము [డీల్‌ ను గరం | 
ష్‌ చేయవచ్చును. 


1. డ్రిల్‌ లిప్‌ యాంగిల్‌ను ము 
నిర్ణయి రచవలెన్సు సాధారణ పనులకు 115" - ఇష. 87 డిల్‌ గ ఏండింగ్‌లో దశలు 
లు యుండవలెను, 2, గె ఏండింగ్‌ నీల్‌ "ఫేస్‌ (హండ్‌ మెథడ్‌ ) 
(స్సీంగ్‌' చేయబడియున్నది లేనిది పరిశీలించుకొనబలెనుు క. టూల్‌ శెస్స్‌ను. సక్రమముగా 
బిగించుకోనవే లెను. (2 శేకకి మిమీ, అ-గేప్‌లో) 4, ఎడమ చేతితో శెన్త్‌వై ఆధారము 

చేసుకొని (డ్రిల్‌ బాడీని పట్టుకొని లిప్‌ భౌగములను ఫేస్‌ పై పై యుంచవలెను. 5. కుడిచేత 
డ్రిల్‌ హెంక్‌ వైపు పట్టుకొని డీల్‌ను గడియారపు ముల్లు ం తిరుగు దిశలో ,తిప్వుచూ వీల్‌ 
"ఫేస్‌ సై “జ త్తిడి నిచ్చుచూ లిప్‌ను సానబట్టవలయును, ' ఈ సానబట్టునపుడు. డీల్‌ ను "ఫేన్‌ 
పై నుండి దిగువునకు మరియు అబే సమయములో శే ఫస్‌ ఎడమ పక్కకు జరుపుచుండ వల 
యును. 7. మొదటి (ప్రయత్నంలో రీ7వ పటము “0” వద్ద చూపినట్లు ఉజ్జాయింపుగా 
(ల వాలుగా లైఏండింగ్‌ చేయవలెను... రి ద్వితీయ, తృతీయ (సయశ్నములలో 
57వ పటము కి శీల వద్ద చూపినట్లు కోణమును సవరించువూ కెజెప్పిన (ప్రకొరము 


శ్‌ 


డల్‌ పాయింట్‌ గ్రైండింగ్‌ చేయవలయును. 9 '(డిల్‌ పాయింట్‌ ేడెక్క_కుంణా 
కాలింగ్‌ ఇదవములో ముంచుచుండదలయును, 





ర 


[11] ₹ )ండింగ్‌ చక్రములు - వాటి వినియోగ ము 81 

(11) స్పెషల్‌ గై గై ండింగ్‌ ఫిక్సేర్‌ సహాయముతో పా గై ఫండింగ్‌ చేయుట:-- 
పెజెస్పిన హేండ్‌ మెథడ్‌ కన్నా (డ్రిల్‌ను సులభము గా 
గై 9ండింగ చేయుటకొరకు (ప్రత్యేకమైన (ఆల్‌ గై9ం 
డింగ్‌ ఫిక్చర్‌ రరీవ పటములో చూపినట్లు తయారు 
చ2సుకొని మామూలు 7 ఛండింగ్‌ మెషిన్‌నకు బెగించి 
ఉపయోగింతురు, దీనియందు] పివెబ్‌ 2.పెజర్‌ సూ), 
లె. (బాకెట్‌ 4, క్లాంపింగ్‌ (న్యూ, ర్క గైండింగ్‌ 
ఫిత్ర్‌ 6. (డల్‌ 7 బెంచ్‌ కాంపింగ్‌ బోల్తులు మరియు 
రి బెంచ్‌ అను భాగములు రిరివ పటములో చూప 
డినవి, (హావ్‌ కల్లిన ఒక _బాకెట్‌లో ఆ-క్లాం 


క్ట (డైల్‌ ee ఆ (బకెట్‌ ఏ కోణములో 


ట్రే 





(71 


వంగేటట్లు పివెట్‌ చెయబడినది, _ఒక (నూ సహాయముతో" పిల్ర్‌ ఫెస్‌ చెకి (కల్‌ 
లిప్‌ను ఫీడ్‌ చేయవచ్చును" ఈ ఫిక్చర్‌ ను మెషిన్‌యిొక్క బెంచ్‌పై బిగించి ఉపయో 
గెంచవ లెను, 


10.10 (డిల్‌ యాంగిల్‌ జి _ ఉపయోగములు (0 Angle gauge)" 


గై 9ండింగ్‌ చేయబడిన (డల్‌ పాయింట్‌ యొక్క- కొలతేలు తనిఖీ చేసుకొనుటకు 
పనికి వచ్చు నయనం (డల్‌ యాంగిల్‌ గేజి ముఖ్య 
ముగా అవస ఇవి ఫిక్స్‌డ్‌ శైప్‌ లేక ఎ టైన్సైబుల్‌ 
'కైప్‌లుగా WI యుండును, రీర9ివ స ఎడ", 
నైబుల్‌ యాంగిల్‌ కప్‌ (డెల్‌ యాంగిల్‌ గేజ్‌ చూప బడినది, 


దీనిలో 1, డిస్క్‌ (disc) 2. డి[గీలలో విభొగములు 
(graduations in degrees) 3, లిపలయొక్కం అంచుల 
కొలుచు సేల్‌ (Sale for measuring lips) యుండి 


లీస్‌ లయొక్క అంచుల వెశల్నులు మరియు (డ్రిల్‌ పాయింట్‌  , Fig, 89 
కోణము కొలుచుటకు ఉపక రించుచున్నది, " (ఆల్‌ యాంగిల్‌ గేజి 





10.11 డల్‌ గై 7 3ండింగ్‌ లో వచ్చు సామాన్య లోపములు 
Prd defects i in drill grinding) 


Pp కావలసిన . (చల్‌ పాయింట్‌ యాంగిల్‌ లేకుండుట 2, చిజెల్‌ఎర్ట్‌. కటింగ్‌ 
ఎడ్డిల మధ్య కర్రల కోణము లేకుండుట శి. లివ యొక్క కటింగ్‌ ఎడ్డ్‌లు (జల్‌ అక్షుము 
నకు సమాన కోణములు చేయకుండుట మరియు లిప్‌ పొడవులు సమానముగా లేకపోవుట, 
(ఈ లోపము వలన కిల్‌ బ్రా పళోల్‌ పెద్దదిగా వేయబకుటయే గాక (డిల్‌ ఓబుల్‌ (00016) 
అగుచు తిరుగును), 4. లిప్‌ యొక్క + యశెన్స్‌ యాంగిల్‌ తక్కు_వగుట (ఈ లోపము 
వలన (డ్రిల్‌ లోతుకు ఫీనవ్వదు) మొదలగునవి సౌమాన్యముగ సంభ వించెడి లోపములు, 


ర్రీ2 సామాన్య వర్కొ_పాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
10.12 గై )ండింగ్‌ మెవీన్‌మై సపనిచేయునవుడు తీసుకోవలసిన రకుణ 


జా(గ త్త లు (Safety precautions to be taken while working on 
a grinding machine) 

1, మెషిన్‌ మంచి కండిషన్‌లో యున్నది లేనిది తనిఖీ చేసుకొని స్పీండిల్‌లో 
ఆట లేకుండా యుండునటి మెషిన్‌ను ఉపయోగించవలయును 2, గ్రైండింగ్‌ చెయబకు 
టూల్‌ విల్‌ యొక- సెంటర్‌ ఎత్తుకు సుమారు 10 మి.మొ.ల పెన యుంచి సానబట్ట 
వలయును, 39,౯7 9ండింగ్‌ చేయునపుడు కూలింగ్‌ ([చావణము ఊపయోగించవలయును: 
4, ఏల్‌ ఫేస్‌ పె ఇచ్చు ఒ త్రిడే నె కి.1((గా.ల బరువు మించరాదు ఈ పరిమితి మించినచో 
టూల్‌ చేడెక్కీ_ లోహము పెళుసుగా మారి విరిగిపోవును. 5. టూల్‌ చెస్స్‌ను వీల్‌ ఫేస్‌ నకు 
౨ కేక 8 మీ.మొ.ల దూరములో విగింపవలయును 6 టూల్‌ను శిెస్తేపై చూపకుండా 
చేతులతో పట్టుకొని సానబట్టరాదు, 7. కళ్ళకు వర్కషాపు కళ్ళజోడు (6088165)ను 
ధరించి శ్రైఎండింగ్‌ పని చేయవలయును, 8. టూల్‌ యొక్క ఎడ్డినకు ఎదుటి దిశలో 
గై శండింగ్‌ చేయవలయును. ౪9. టూత్‌ను ఏల్‌ ఫెస్‌ పె పూర్తిగా తొకునట్లు అడ్డముగా 
జరుపుకొనుచూ గై )ండింగ్‌ చేయవలయును. అందుచే విల్‌ త్వరగా చెడిపోదు, 
10.13 నంగ ౧హా ప శ్నలు-జవాబులు (Short questions and answers) 





1. Fill up the blanks in the following statements. 
(a) The process of cleaning the periphery of the grinding wheel 
is termed డక్‌ ౧040040048 
(b) Because of సృష్ట టన of the wheel, the cutting 
points of the grains have become dull and worn down to the bond. 
(cy) The term ..-.200024. means, the adhering of the metal 
particles to the wheel filling the pores resulting poor cutting action. 
(d) న్‌ is the process of removing material from 
the face of the wheel so that it runs true to the spindle of the machine... 
జం (2) (డెస్సింగ్‌ (dressing) (b) జింగ్‌ (glazing) (c) లోడింగ్‌ 
(loading) (d) (Wాయింగ్‌ (truing) 
2, Match the following: 


(a) Wheel out of balance. 1; True the wheel. 
(b) Wrong wheel dressing.  - 2. Check the V-ropes and motor 
mountings. 
(c) Improper speed and feed. 3. Use pointed diamond. 
(ఈ) Wrong coolant, 4. Check and correct speed and 
feed. 
(69) Vibrations in work. 5. Replace with proper coolant. 


జహా (a=1), (b=3), (6=4), (d=5), (e=2). 
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3. What are the common sources of injury during grinding? 
జః- (2) గై ండింగ్‌ వీల్‌ యొక్క పొరలు కళ్ళలో పడుట, (0) తిరుగు చక్రములకు 
శరీరావయములు రాసుకొని గాయమగుట్న (Cc) గె 9ండింగ్‌ విల్‌ ముక్టాలు అయినచో 
ఎగిరి తేగులుట వలనగాయమగుట= ముఖ్యమైన (ప్రమాదములు. 


4. Whatare the main points to be checked when sharpening a 
cold chisel? 


జ= 1, చిజెత్‌యుక్క_ కటింగ్‌ యాంగిల్‌ మరియు ఆకారము. 2 కటింగ్‌ ఎట్‌ అ 
యొక్క. పదును పరికీలించుకొనవలయును, 

9. Whatis the purpose of structure of a grinding wheel? 

జ:- గ్రైండింగ్‌ రజన్‌ను క్లీయర్‌ చేయుట స్టికర్‌ పై ఆధారపడి యుండును. 

6. Whatis the suitable abrasive for grinding non-ferrous meta!s? 

జ:- సిలికాన్‌ కాక్సెడ్‌. 

7. Give two names of natural abrasives? 

జు- 1 కోరండమ్‌ 2. డైమండ్‌, 


What test is beld on a grinding wheel to detect cracks in 10 
= రింగింగ్‌ టెన్స్‌ (Ringing Test). 


TEST QUESTION S AND HINTS (Chapter - 10) 
1. Whbatis the correct method of sharpening a flat chisel? 


(July, 60) 

2, Whatsafety precautions would you observe while grinding a 

chisel ? - - (APP - March, 73) 
3. What safety precautions are to be observed while grinding ? 

(July, /6) 


4. Explain the bonding materials used in the grinding wheel? 
(APP - Sep., 72) 


5. Describe the correct sequence of mounting a grinding wheel? 
(July, 73 & 76) 


6. Why is balancing necessary for a grinding wheel before moun- 
ting it on to the machine? 
7. What are the causes due to which a grinding wheel will refuse 
to grind ? {APP - March, 73) 
8. How would you select a proper grinding wheel for a pedestal 
grinder? Write the procedure of mounting the wheel on the grinder, 
and what safety Monson would you take for the same? 
(APP - Sep. 70 & 72) 


9, What do you mean by the terms ‘grade’ and ‘grit’ ? (July, 76) 


10. How will you dress up a grinding wheel? (July, 76) 
ll. Explain briefly the common faults which occur when grinding 
H.S.S. drill bits ? (July, 73) 


Hint ;- (పేరా 10,11 తీప్పిచూడుము), 
5-4 5-4 


11. రిమర్దు.వాటి వినియోగము 
(REAMERS AND THEIR APPLICATION) 

111 పచవిచయము' (Introduction) 

కావలసీన నె బో 'చెజ్జములు కోయుట (ఉల్లింగ్‌ మెషిన్‌ సె ఎల్లప్పుడూ సాఫ్య 
వవదు. అంతియేగాక కోయబడిన బెజ్జముల లోళేట్టు స సర్పెస్‌ చదునుగా యుండదు. 
కాబట్టి సున్నితిమెన కొలతెలకు బెజ్జములుండుటకు డ్రిల్లింగ్‌ తరువాత రీమర్‌ (Reamer, 
అను టూల్‌తో ఆ జెజ్జములను సాఫ్టు జేయుదురు ఈపనిని రీమింగ్‌ (Reaming). 
ఆఅనుచుందురు , 
11.2 రీమర్షలో రకములు (Types of Reamers) 


ముఖ్యముగా రీమర్లు కెండు తరగతులుగా విభజింపబడినవి. (i) * "హేండ్‌ రీమర్లు 

(11) మెషిన్‌ కీమర్లు. ఇవి తల్‌ బిట్లవలెనే గట్టి ఎల్లాయ్‌ స్టీల్‌ లోహపు రకములతో 
ఆయారగును. 

హేండ్‌ రీమర్ల లో రకములు - ఉపయోగములు: 15.1. సూచనల 


మేరకు ఈదిగువ పేర్కొన్న రీమర్లు ఊపయోగించబడుచున్నవి. 

1. పారలల్‌ రీవుర్‌ (Parallel Reamer}: దీనియొక్కు_ ఆకారము ఫెగములు 
00వ పటము (లో చూపబడినవి, దీనిపై నిలువై న, సమాంతరమైన కటింగ్‌. ఎక్ట్‌లు 
యుండును. రౌండ్స్‌ సౌంక్కొ స్క్వేర్‌ కుంగ్‌ మరియు రౌండ్‌ చెక్‌ దీనియొక్క_ ఇతర 
భొగమలు. ఇవి 50మ్మిమ్లాల 
రోపుగల _జెజ్జములను మీడియం 
(చేడునకు సాఫుచేయుటకు ఆపరా. 
గించును, కొన్ని రీమర్లు 90-(2) పట 
ములో వలె- కొంచెము కుపర్‌ గా 
కూడ యుండును, నురికొన్ని రీమర్లు 
90-(5) పటములోవలె సగము నై 
యిట్‌గాను మిగిలిన సగము సేపర్‌ 
గాను యుండు కటింగ్‌ ఎడ్‌ లు కల్లి 

మిగా యుండును 

౫ పారలల్‌ స్రైరల్‌. వూబ్స్‌ 

wg (Parallel spiral fluted 
reamer}—- దీని ఆకారము 90వ 
పటములో (3) వద్ద చూపి నట్లుం 
డును. ' దీనియొక్య ఫ్లూట్స్‌ "లేక 
కటింగ్‌ ఎడ్డ్‌లు డల్‌ వలె చుట్టూ 'మెలికలు తరగదు. దీనివలన లాభములు 
నాల్గు రకాలు గలవు, |, బెజ్జము లోతేట్టు నంతయూ దీని అంచులచే రాయబడి వాటర్‌ 
మాక్‌ ?-లు (Chatter marks5) రాకుండా యుండును 2. కోయబడిన మెటల్‌ రజను 





రీమర్లు - రకములు 





~~ 
FN 
$f 





షక్‌ 
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తేలికగా బయట పడును. కి 'బెజ్జము లోనికి ఈ రీమర్‌ సులభముగా అమరును. 1, ఫిని 
కింగ్‌ చాగ్శగ యుండును, 


కి మోర్స్‌ కేపర్‌ రీర్‌ (Morse Taper Reamer):- 90వ పటము (4లో 
ఇది చూపబడినదిం దీనికి స్ట్రైయిట్‌ కటింగ్‌ అంచులుయుండి అవి స్తాండర్దు మోర్‌ గ 
శుపర్‌ లో వాలుగా యుండును. మోర్‌ లపక్‌ నంబర్హగు 1 నుండి 6 'వరకుగల నంబర్ల 
శ్వేపరొను బెజ్జములో రాబట్టుటకు ఈ రీమర్లు వినియాగింతురు, 


4 చేపర్‌ సిన్‌ కీమర్‌ (Taper pin 1620061):-ఇకి మిక్కిలి చిన్న శుపర్‌ పిన్‌లు 
మార్చుటకు వీలగు బెజ్జములను సాపఫుజేయుటకు విలు గా 1= 50 "ప రతో సన్నగా, 
వాలుగాయుండును, 


par 


5 సెలట్‌-ఎండ్‌ దీవముడ్‌ {Pilot ended reamer):-— ఇవి మామూలు న్రైయిట్‌ 
రీిఖర్‌ొవలె యుండును. కాని కటింగ్‌ ఛఎడ్జీలు కొంతవరకు యుండి పిమ్మట తక్కువ 
శయామోటరుగల రౌంక్షసాంక్‌. యుండును. కాబట్టి రీమింగ్‌ చేయబడు రంధ్రము లోని! 
చాగుగ ఫిట్‌ అగును, దీనిని ఆటో ఇంజనులలో గల పిష్టనులోని పిష్థను పిన్నులు 
చూిడి బెజ్జములుు మరియు బేరింగ్‌ ల రం[ధములుు బుషమ్‌ల లోపల స్తాఫు , ఇ యుట 
కుపమోాగింతురు, 

6. ఎక్స పేన్షన్‌ రీవుర్‌ (Expansion reamer):- దీనిని ఎడ్జాన్టేబుక (adjustable) 
రీమర్‌ అనికూడ టి 00వ పటము (6లో చూపినట్లు బా పె చుట్టూ, ర్‌ లేక 6 
స్తాట్స్‌ శేపషర్‌గా యుండును, వాటిలో పదుచై న చేడులు అవుర్నబడి ఒక రింగ్‌ వంటి 
కాంప్‌తో బంధింపబడియుండును, స్లాట్స్‌లో నిలువుగా ఈ ఛైడులు జరిపినచో బెజ్జము 
నకు తేగినట్టు ఉయామోటరులో హెచ్చు తేగ్తులు పొందవచ్చును. 'చెజ్జమునకు కావలనీన 
కచ్చితిమగు నీమర్‌ అందుబాటులో లేనపుడు ఇది ఉపయోగపడును, 


11.35 మెషిన్‌ దీనురు (Machine Reamers) 
౧ 


ఇవి "పేపర్‌ పాంక్‌లు కలవిగా తీయారగుచున్నవి. కాబట్టి డి9ల్‌ వలె మెసి. న్‌ 
యొక. స్పీండల్‌ బోరొలో అమర్చినపుడు రీమర్‌ మెషిన్‌ 'సహాయమున (తిప్పబడును, 
చిన్ననై ఆ రీమర్లు కొన్ని "స్ట్రయిట్‌ షాంక్రొలతో నిర్మి ంపబిడును. క్‌టిని చకొలలో 
బిగించుకొని (డైల్‌ స్పీండిల్‌ లో పో లర్‌ ద్యారా బిషెంతురు, మెషీన్‌ రీమర్ల శ యొక్క- 
ఫ్లూట్‌ వొట్టి గాయుండి షాంక్‌లు వొడవు గాయుండును, ఇవి అనేక సెజాలు చే హొలు 
గలవిగొ ఢడు లఫించుచున్న వి. 1. 5 ఓ సూచనల (పకారము అభించు మెషిన్‌ 
ర్‌మర్ల న ర. స మిన వాటిని గూర్చి ఈదిగువ వివరింపబడినవి, 


1, “టపర్‌ షొంక్‌ సెయిట్‌ ఫ్లూట్ల మెషిన్‌ రీముర్‌ (Taper shank straight 

త ళు భఛ్‌ంిదగి - 

fluted machine reamer):- 91వ పటము (1లో చూపినట్లు పారలల్‌ గా యుండు 
*లు పెన పొట్టి కటింగ్‌ ఎడ్జ్‌ లు కల్పియుండును, ఇని 15 మి,మో.ల నుండి క2,0 మి.మో,ల 


వ్యాసము ay నై తో దోరకును. విటి మౌంక్‌లుు స్టాండర్డ్‌ సేవర్‌ గా యుండు పు. 


తయా కాగిన అనో 
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లి స్టైయిట్‌ పాంక్‌ చకింగ్‌ ' రీమర్‌ 
(Straight 5082816 chucking reamer):~- 
దీనిని రోజా (R08౭) దీముకొ అనికూడ అం 
దురు, దీనియొక్క- కటింగ్‌ ఎడ్స్‌లు చివరలో 
45? అతో చాంెఫెరింగ్‌ చేయబడి యుండును. 
ఇవి (డ్రిల్‌ చక్‌లలో బిగించుకొని స్పీండిత్‌కు 
తగిలించి డ్రిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ సహాయమున 
రీమింగ్‌ చేయుట కుపకరించును లేచా లేక్‌ 
మెషిన్‌ చక్‌లో బిగించుకొని కీమింగపని 
చెయుట కుషకరించున్ను [ పృనం,91-(2) ] 


క, మెలికలు తిరిగిన ఫ్లాట్స్స్‌గల మెషిన్‌ 
రీమర్‌ (Helical fluted machine rea- 
mer):- 91-(3)వ పటములో చూపినట్లు దీని ney me 
హ్లూబ్బొ మెలికలు తీరిగి యుండును. శేపర్‌ షాంక్‌ కల్లియుండి మెషిన్‌ స్పీండిల్‌ బోర్‌ లో 
ఫిట్‌ చేయటకు వీలుగాయుండును. దీని ఫ్లూట్స్‌గల 'బొడి శేపర్‌గా యుండును. ఇవి 
పెద్ద రం_ధ్రమాలను (6,4 -- $7 మి.మ్మిల డయామిటరు గలవి) మెషిన్‌ తో రీమింగ్‌ 
చేయుట కుపకరించును. ఎక్కువగా షిప్‌ నిర్మాణము మరియు ఇతెర స్ట్రక్చరల్‌ పనులకు 
పనికివచ్చు పేట్‌ ఎలోగల బెజ్జములు సాఫుచేయుటకు వాడుదురు, 





4 "షెల్‌ రీమర్‌ (Shell reamer):=- దీని బాడీ గొట్టమువలెయుండి హెభౌగమున 
నిలువైన లేక మెలికలుగాయున్న కటింగ్‌ ఎడ్డ్‌లు కల్లియుండును, అందుచే ఒక ఆర్బర్‌ 
(Arbor) వంటి రౌండ్‌ రాడ్‌ పె ఈరీమర్‌ను అమర్చుకొని పెద్దవై జు బోర్‌లను మెషిన్‌ 
సహాయమున సాపుచేయుట కుపకరించును, దీనిలో 24 - 100 మ్మిమీ.ల డయామోటర్ష 
మధ్య. అ ేక సైజులు అందుబాటులో యుండును, 

11.4 రీమింగ్‌-సూశు శనులు (Reaming Techniques) 


(1) అప్టహాండ్‌ మరియు నైట్‌ హేండ్‌ రీమర్లు ఉపయోగించుట:- గడియారపు 
ముల్లు తిరుగు దిక్కులో రీనుర్‌ మెటల్‌ కోసీనచో దానిని లెఫ్ట్‌ హేండ్‌ కటింగ్‌ రీమరని 
గిహించి అడే దిశలో ఉపయోగించి మరియు వెలుపలికి తేవలెను గడియారపు ముల్లుకు 
వ్యతిశేకముగా (అనగా యాంటీక్లాక్‌ వైడ్‌ దిశ) రీమర్‌ మెటల్‌ను కోయుచున్నచో అది 
శట్‌్హహేండ్‌ కటింగ్‌ రీమరని గహించి అదే దిశలో వాడవలెను. 

(11) బ్రయిండ్‌ హోల్‌ రీమింగ్‌ చేయుట;-బ్లయిండ్‌ హోల్‌ (అనగా కొడి లోతువరకు 
వేసిన బెజ్జము)ను స్లైేయిట్‌' రీమర్‌ తో రీమింగ్‌ చేయవలెను, . రీమర్‌ అడుగు అంచులు 
పాడవకుండా బెజ్జము అడుగు భాగములో సుద్దపొడివంటి మార్కింగ్‌ పదార్ధ మును వేసీ 
లోతు కొలతే చూసుకొనుచూ రీముర్‌ ఉపయోగింపవశెను, 
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(111) రీమర్‌తో జెజ్జమును పెద్దది చేయుట:- ఏదైన ఒక చెజ్జములో ఫిట్‌ చేయబడు 

పిన్స్‌ లేక పాస్ట్‌ లవంటివి కొద్ది సైజు వ్యత్యాసమువలన అమర్చుట కప్పుమగును, అంతట 

ఆ ెజ్జమును బహుకొద్దిగా రీమర్‌తోకోసి పెద్దది చేయవచ్చును, ఈ పనికి కేపర్‌ రీమర్‌ 
వినియోగెింపవ లను 


(1౪) హేండ్‌ రీమర్‌ కోయగల మెటల్‌ పరిమితి (Reaming. allowance of 
metal):- 25 మి.మీ,ల లోపు శయామోటర్‌ చెజ్జములకు 0,05 మి.మీల నుండి 0,15 
మిమీీల లోపు దళసరి మెటల్‌ మించి కట్‌గాదు, ఆపై సైజులకు బెజ్జమును "పెద్దది 
చేయవలసీనచో ముందు కోర్‌ (డిలతో పెద్దడిచేసీ ఆనైజు రీమర్‌తో సాఫుచేయవలెను. 

(౪) రీమింగ్‌ చేయుటలోగల నెప్‌లు:- 

(2) రఫ్‌ డి*ల్లింగ్‌లో _బెజ్జమును సైజు 
నకు కోయవలెన్ము (ప,నం,92=1),.ఊ దాహ 
రణకు 30 మి,మో,లు రీమింగ్‌ చేసీన పిదప 
_ యుండవలెనన్న 29 మ్మి షమ్మీ లకు (డిల్‌ 
పోల్‌ చేయవలయును. 

(0) కోర్‌ (డ్రిల్‌తో బెజ్జము పెద్దన Fig. 92 రీమింగ్‌ స్టెస్‌లు 
చేయవలెను. పృ నం. 92-(2) ఈ పనిలో హోల్‌ ను 29,6 మి,మీీలు వరకు పెద్దది 
చెయవచ్చును, 

(0 రఫ్‌ రీమింగ్‌చేసీ (పునం,92=8) హోలొనై జును 29.9 వరకు ఫినిమ్‌ చేయవలెన్ను 

(ఈ) $నివ్‌ రీమింగ్‌లో కచ్చితమైన నైజు 80 మి,.మ్మొలకు పోల్‌ను ఫినిహ్‌ చేయ 
వలెను. (ప, నం. 92-శ), 

(V1) రీమింగ్‌ చేయునపుడు తీసుకోవలసీన జాగ కులు? 1. రీమర్‌ బెజ్జము "ఫేస్‌ 
నిట్టనిలువుగా యుండవలయును, రీమర్‌ను నిదానముగాను మరియు (క్రమముగా ఒకే 
దిశలో (తిష్పవలయున్తు 8. రీమర్‌యొక్క_ కటింగ్‌ ఎడ్చ్టలు పదునుగా యుండవలెను. 
4. రీమర్‌లను ఇతర పరికరములతో కలిపినచో పదునైన వాటియొక్క అంచులు పాడ 
గును. 5. ఒక దిశలో తిరిగెడి రీమర్‌ ను ఎట్టి పరిస్థితిలోనూ వెనుకకు (తిప్పరాదు, 6, సీత 
వంటి గట్టి లోహములను రీమింగ్‌ చేయునపుడు కటింగ్‌ కాంపౌండును ఉపయోగించ 
వలెను, కాన్స్‌ ఐరన్‌ను రీమింగ్‌ చేయునపుకు వాశరాదు, 7, కూలింగ్‌కొరకు నిర్ణయించిన 
[దవమునే ఉపయోగించవలెను ర బెజ్జముయొకిి- అంచులకు రీమర్‌ను అమర్చి (ప్రారం 
భములో జా(గ త్రగా ఫీడ్‌ చేయవలెను, లేనిచో బెజ్జము అంచులవద్ద పగిలిపోవుట లేక 
రీముర్‌ బిగుసుకొనిపోవుట జరుగును, 

(vii) రీమింగ్‌ చేయునపుడు వాడవలనీన కూలింగ్‌ పదార్థ ములుః- రీమర్‌తో 'బెజ్జ 
ములను కోయునపుడు ఘర్దణ త్యించుటకు అప్పుడప్పుడు మెషిన్‌ అయిల్‌ పోయవల 
యును లేనిచో రీమర్‌ ఆడక విరిగిపోవును. ఈ దిగువ 7వ పట్టీలో చెప్పబడినవి వాడి. 
నచో మంచి ఫలిత ముండును 
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వ. పట్టి నంబరు. వ 7. 
రీమింగ్‌ చేయునపుడు వాడవలనీన కూలింగ్‌ పదార్థ ములు, 








వ. నం, లోహము. చీకు కూలింగ్‌ ఆయిల్‌ పేరు 
1, స్తీలం లోహాములు మినరల్‌ ఆయిల్‌ 
9. కాపర్‌ లోహములు ఆయిల్‌ మరియు ఎమల్షన్‌ ల అతు 
ల. అల్యూమినియం లోహములు టశ్చెంమైన్‌ - కిరోసిన్‌ మి[శవముము 
శీ (బాంక్‌ మరియు కాస్ట్‌ . ఎట్టి కూలింగ్‌. పదార్ధములు అవసరము 
ఐరన్‌ లోహములు, లేదు. పొడ్రిగానే రీమింగ్‌ చేయవలెన్ను 





11.5 సంగ హా “పశ లు - జవాబులు (Short 62690005 and answers) 


What is a broach tool? 
= శోచ్‌ టూల్‌ రీమర్‌ను' .బోలియుండును దీనిపై కటింగ్‌ ఫ్రూట్స్‌ రింగులవలె 
యుండును. (బోచ్‌ పపెనుండి (కింది వరకు కేపర్‌ గా యుండును దీనిని ఒక రం(ధ్రము 
పల ముందుకు వెనుకకు ఆడించినచో ఆరం(ధ్రమును 'పెద్దదిచేయుట లేక రొండ్‌నుండి 
సర్‌ .లేక-ప హడ్య్యుజి ఆకారపు షేప్‌లు తేయారెగుట్క లేక స్తాట్స్‌ కోయబడుట మొద 
అగు అనేక పనులు నిర్వహించవచ్చును. ఇది ఎక్కువగా (బోచింగ్‌ మెషిన్‌ సహో 
యముతో నడపబడ్తును. 
2.. Whats a reamer? 
జాం చుట్టూ నిలు వన లేక మెలిక లుగా యున న్న కటింగ్‌ ఎడ్జెలుగల రెొంక్‌ టూర్‌ ను 
రీనర్‌ అందురు, | ఇది బెజ్జము అయొక్క_ వ. కంటింగ్‌ మరియు ఫినిషింగ్‌ పనులకు 
ఉఆపయోగించున్ను - 
3. What should be the speed of a క 7 reamer- కాం ౧0౧104 
red to CEng speed? 
జః. రీమర్‌. స్పీడ్‌ =0.5 X drill speed. 
4. What are the common materials used for the reamers 2 
జు 1) టూల్‌ సేల్‌ 2) హోన్పీడ్‌ సల్‌ ల) కార్ష్రైవ్‌ స స్‌ 4) కాస్ట్‌ సెల్‌. 
9. Whatis the advantage at an adjustable reamer ? 
:- దగ్దజు వైజులలోగల అనేక బెజ్జములను ఒకే సైజు రీమరొతో చేయవచ్చును. 
6. Name the main parts of: Reamer? 
- కటింగ్‌ ఎద్ద్‌లు .2. ఫ్రూట్స్‌ 3, పొంక్‌ కృ హెక్ష లేక శేంగ్‌, 
T. Fill up the blanks in the following : 


(a) A short reamer with an axial hole used with an arbor or 
imandrelis called ... ... ౨. 


(b) One advantage of es the cutting edges ofa reaner 
is that it prevents on 


జం a) Shell reamer (షెల్‌ రీమర్‌) b) Metal 01108 (మెటల్‌ చిప్స్‌) 


[127 రీనుర్లు - వాటీ వినియోగము రం 


8. What are the resulting characteristics of a reamed hole? 

జ్ఞు= 1, చదునుగా యుండును 2 బెజ్జము ఫెస్‌ స్క్వేర్‌ గా యుండును, కి బెజ్జము 
కచ్చితెమైన వృతాకృతిని వొందును. 4. 'బెజ్జము కచ్చితిమైన కొలతి కల్పియుండును. 
ల్‌ బెజ్జము లోతేట్టు తీఅము నిలువుగానూ, ఇరుసుకు పారలల్‌ గాను యుండును. 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 11) 

1. Sketch a hand reamer; what are its applications? What ts the 
purpose of spacing the cutting edges unequally in a machine reamer? 
How is a reamer reground? (APP - April, 77) 

Hints;-1. మెషిన్‌ రీమర్‌లో కటింగ్‌ అంచులు సమాన దూరములో లేనందు వలన 
మింగ్‌ చేయబడిన 'బెజ్జము లోతేట్టున వాటర్‌ మార్క్యాలు లేక -టూల్‌ మార్‌) లవంటి 
గీతలు వచ్చు అవకాశము తక్కువగా యుండును 2. రీమర్శను (ప్రత్యేకమైన టూల్‌ 
గ్రైండింగ్‌ మెషిన్‌ లె పదును బెట్టుదురు, ఫిటికి పత్యేక చ\కములు మరియు సెటేం 
గులు అమర్చబడి రీమరు ఫ్రూట్స్‌ వెంబడి సానబట్టుదురు, రీమరొయొక్క_ కటింగ్‌ 
అంచులు చుట్టూ సానబట్టరాదు, 

2. Why reaming is done? What is the difference between a 
reamed hole and a drilled hole? What precautions you suggest 
while reaming? (July, 74) 

3. (a) What precautions should be observed when reaming 
a bearing? 

(by) What kind of reamer would you use? 

(0) How would you use it? (Oct. 65) 

Hints:- 31. బేరింగ్‌ లను కదలకుండా వైస్‌లో బిగించునపుడు కొయ్యముక్కలు 
ఆధారముగా యుంచిన బేరింగ్‌ లు బెండ్‌ కావు, 2. షెల్‌ రీమర్‌ను పాంక్‌ కు దగ్గటుగా 
విగించుకొనవలెను. 3, షెల్‌ రీమరొయుక్క- అడుగు నట్టు పైనట్లు బిగువుగా యుండ 
వలెను. శ, రీమర్‌ స్పీడ్‌ (డ్రిల్లింగ్‌ స్పీకలో సగము యుండవలెను ర్‌. రీమరొను కోక 
వైజ్‌ దిక్కులో నే (తిప్వుచూ వెలుపలికి తేవలెను, 

4. Whendoyoureama hole? Whatis the procedure for ream- 
ing a hbhole? Whattype of reamer will you use to ream a non-. 
standard hole ? (April, 67) 

Hint:- హోల్‌నై జు స్టాండర్జు కొలతకు లేనపుడు ఎడైన్లెబుల్‌ రీమర్‌ (Adjusta- 
ble reamer) తేక ఎక్‌ స్పాన్ట న్‌ రీమ5్‌ (Expansion reamer) వాడవలయును. 


5, State the allowance for reaming? (July, 76) 
6. What amount of material can be removed by a reamer? 
(July, 63) 


sd ఖలీ 


12. స్కూ = మరలు, కోయబడు విధానము 
(SCREW - THREADS AND METHOD OF CUTTING) 


12.1 పరిచయము (Introduction) 
న్గూపాకారపు కడ్డీపె చుటూ మెలికగా (త్రిప్పబడి కోయబడిన గాడిని re 
గాని లేదా న్గూపాకారపు గొట్టము  లోతట్టున 'మెలికగా (తిప్పబడి కోయబడీన గాడిని 
(సూ్య=మర (306167 thread) అంత, మెషిన్‌ లయందు ఈ (న్ర్మూ.=-మరల సహాయ 
మున్మ 1. పవర్‌ను (ట్రాన్స్‌ఫర్‌ చేయుట (వరమ్‌గేద్లవలె 2, బరువులు ఎత్తుట 
((న్మూ.=జాక్‌ వలె). కె కొలతలను నియమించుట (మై,_కోమాటరువలె) శ పార్ట్‌ లను 
అతుకుట (బోల్ల్‌నట్‌ల బిగింపువల్సె మొదలగు పనులు నిర్వహీంపబడుచున్న_వి. 
12.2 (న్మూ_-మర భాగములు (Parts of Screw Thread) 
ఒక (నూగ-మరను పెద్దదిజేసీ దానియొక్క. వివిధ భాగములు 98వ పటములో 
చూపబడినవి, అవి?---- 
1. మేజర్‌ డయామీటర్‌ (Major diameter):- మరయొక్క- పెఫెగపు మిక్కిలి 
"పెద్ద వ్యాసము కొలతే. 
| మైనర్‌ డయామీటర్‌ (Minor diameter):- ఇది మరయుక్కం పెళ గపు 
మిక్కిలి సన్నని భి "౫ముయొక్కు.. వ్యా'సమ్ము దీనిని కోర్‌ డయామోటర్‌ (Core dia- 
meter) అనికూడ అందురు 
4, పిచ్‌ డయామోిాటర్‌ (Pitch diameter).- ఇది మేజర్‌ మరియు మైనర్‌ డయా 
మోటర్జ మధ్యస్థ సముగాగల మరవ్యాసపుకొ లతే. MAJOR 011 


4 sin (AX౫॥5).- (నూూ్యరాడ్‌ మ న! | ము 
ధ్యగా పోవు ఊహారెఖ (centre line) శ 

5, మరకేణము(Thread angle). -మర ౫ 
లోని రెండు ఫంక్‌ ల మధ్యగల కోణమును es 
మరకోణముగా జెప్పుదురు, 

6, హెలిక్స్‌ కోణము([610 angle)— 
(న్మూ_ అక్షమునక్కుమరయొక్క. పిచ్‌ డయా 
మీబరు వద్ద ఎంతేకోణములో మరమెలిక తిరిగి Fig. 93 HP 
నదో ఆకోణమును హెలిక్సు యాంగిల్‌ అందురు దీనిని (త్రికోణమితి సూత్రము మోద 


ఆధారపడి టాంజెంట్‌ ఆఫ్‌ హెలిక్స్‌ యాంగిల్‌ =మరలీక్స్‌ /మరపరిధి అని లెక్కింతురు, 
L 
| Tan A= న ) 
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7. రెక్స్‌ (Crest)- శెండు. ఫ్లౌంక్‌లు, కలయగా ఏర్పడు శిఖరభాగమును (కెన్స్‌ 
అందురు. 

8. రూట్‌ (R00t).- శెండు ఫాంక్‌లు కలియ గా ఏర్పడు మరయొక్క_ అకుగు తేల 
మును రూట్‌ అందుర్ను 


(సూ - మరలు కోయబడువిధానము 91 


9, సైడ్‌ లేక స్లాంక్‌ (Side or Flank).- ఒక మరయుక్క వాలు అంచు తలము, 
ఈతలము రూట్‌ నుండి న్స్‌ వరకు యుండును. 

10 మరలోతు (thread depth).- అవమునకు నిలువుగా కొలిచిన వచ్చు రూట్‌ 
మరియు (కెస్ట్‌ ల మధ్యకి లత. 

11, మర మందము (Thickness of thread).- ఒక మరయొక్క_ కెండు హ్లైంక్‌ ల 
మధ్య పిచ్చ లై నువద్దగల మందము, 
12.8 పిచ్‌ మరియు లీడ్‌ (Pitch and lead) 


పిచ్‌ (Pitch) .- మరమీద ఒక బిందువునుండి దాని (ప్రక్క మర మిదగల అట్టి 
మరియొక బిందువువరకు అశ్షమునకు 'సమాంశేరముగ కొలిచిన వచ్చుకొలత పిచ్‌ అందురు, 
దీనిని *P? అనెడి అక్షరముతో వ్యవహరింతురు. మెట్రిక్‌ కొలత [పకారము 
పిచ్‌ “పొని [00లో కొలిచెదర్కు (విటివ్‌ కొలత పికారము-- 


| l 
ల్‌ T.P.L Err per inch (అం[1లో మరల సంఖ్య) ) 
ఆని లెకీ_ంతురు, 

a (Lead).-మరచుట్లూ తిరుగుచూ నట్లుపోయినచో అది నిలువుగా అతుము వెంబడి 
సాగిన దూరమును లీడ్స్‌ (1626) అందురు, ఇది మర కోయబడిన స్టార్‌ (31251) లపై 
లెక్కి_ంతురు. నింగిల్‌ సార మరకు P=L, డబుల్‌ సార్‌ మరకు L[=P౫xX2, మూడు 
స్థారల మరకు L[=P X౨౩ అని లెక్కింతురు. అనగా L=PXx స్లార్‌లు. 
చిరు వతి వలి 
124 కుడి-ఎడవుల మరలు (Right hand and Left hand threads) 

(న్మూ_రాడ్‌ పె నట్‌ను గడియారపు ముల్లు తిరుగు దిశలో (తిప్పినపుడు నట్‌ 
ముందుకు సాగినచో అట్టి మరలు నైట్‌ హేండ్‌ మరలు అందురు. - దీనికి వ్యతిశకముగా 
గలవి లెఫ్ట్‌ హేండ్‌ మర లగును, 


12.5 (న్కూ-మరల రకములు (Forms of screw threads) 


(౨) మర లకు (పమాణములు నియమించు లశ్ష్యుము(Aim of stan- 


dardisation of screw threads) .- యంకములపె ఉపయోగించెడి భౌగముల 
యొక్క-.ఇంటర్భల్‌ లేదా యక్‌ స్రర్నల్‌ మరలు స్థిరమైన కొలతలు కల్పీయుండ వలయును. 
లేనిచో మెషిన్‌ పార్ట్‌లు బిసించునపుడు మరియు ఊడదీయునపుడు వాటి-సె మరలుగల 
భాగములు చెడినచో తిరిగి మరియొకటి వెంటనే ఫిట్‌ చేయుటకు సాధ్యపడదు. అంతియే 
గాక ఒకే స్టీరమైన కొలతలు లేకుండా ఒకొ_క్క_ రకపు కొలతలుగల మరలుగల పార్టులు 
తయారు చేసినచో అవి అందరికీ ఉపయోగిందవు, కాబటి పరిశిమలో - ఉపయోగించు 
(న్మూ_-మరలయొక్క_ కొలతలు ఇంటరు ఛేంజేబిలిటీ ధర్మము గలవిగా స్టిీరపరచ బడినవి. 
అట్లు స్టిరపరచడ మే “స్టాండర్‌ డైకేషన్‌”” అందురు ఈ మరలనే *స్తాండర్డ్‌ స్కూ 
మరలు” అని పిలువబడుచున్నపి. 


92 సామాన్య వర్కొ_హెపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
(బీ) స్థాండర్హు (స్క్కూమరల రకములు: 

(1) 'భిటివ్‌ స్టాండర్డ్‌ విట్‌ వ ర్స్‌ మరలు (British standard whit worth 
threads):- వీటిని B- 5. W. మర అందురు, ఇవి అన్నిరకాల బోల్జులుు నటు మరియు 
మెషిన్‌ పొరలకు కోయబడుచున్నవి, 0శవ పటములో (ఎ) వద్ద చూపిన వివరములు, 
1, మరకోణము =ర్‌రి ; 2 మర డెక్త్‌=064౫XP(పిచొ) ౩. రూట్‌ లేక (కొస్తే 
యుక్క_ వంపు వ్యాసార్భము =0. 13/3 XP. ఇంకనూ వివరములు తెలుసుకొనుటకు 
పట్టికలు చూడవలయాను. వీటిలో ఫెస్‌ పిచ్‌గల మరలను B.S.F. మర లందురు. 

(11) అిటివు అసోసియేషన్‌ మరలు (British Association threads):- వీటిని 
B.A. మర లనుచుందురు, వీటిని చిన్ననై జు (6 మిమీ,లలోపు డయామీటరు) (నూ 


పీస్‌ లపై ఉపయోగింతురు 94వ పటము (వ) వద్ద TT 
చూపినట్లు ఈ మర వివరములలో 1 మరకోణము = ఎ) | gn 
471°లు. 2. మర లోతు 20.6౫% (పిచ్‌ )౩. రూట్‌ . యూ 
కెస్‌వద్ల వంప =0.1808xP వ వ టు 
లేక (కైస్త్‌ వద్ద వంపుయొక్క- వ్యాసార్భము=2=0. (3/13 Standard ఇ (011) 


అనునవి ముఖ్యమైనవి, బి) we: 







(iii) బ(కెన్స్‌ మరలు (Buttress threads):-వైన్‌ 





GOL my 
(స్కూ మెషిన్‌ (నూ-లవంటి బల మేన బిగింపు పురికర C Briueh Assnctation ) 
ములకు ఈమర కోయుదురు నురచె బిగింపువలన కల్లు EC 
బలమును ఎదుర్కొనుటకు వీలుగా .94వ పటము(సీ) వద్ద సి) నీ sso 
చూపినట్లుగా ఒక అంచు నిలువుగానూ రెండవది వాలు 


గానూ యాండును, ఇది స్క్వేర్‌ మరలకంటే ఎక్కువ Fig. 94 
బలము మరియు తేక్కు_వ ఘర్ష ౯0 నిచ్చెడిదిగా యుండును, దినియొక్క_ వివరములలో 
1 మరకోణము ౫ 45% 2, మరలోతు=0.575XP. 3, మర మందము=0.125 XP. 


ణ్‌ గాల అనునవి ముఖ్యమైనవి, 
- (17) అమెరికన్‌ స్లాండప్ద సెల్లెర్స్‌ మరలు 
లి శా _ టి a య 
) 4 ee (American standard sellers threads) ఫల 
కిన ము B.S.W. మరలవలె వీటికి యువైకుడ్‌ నేట్స్‌ (అమె 
బి) రికా లో ఎక్కువ (ప్రాముఖ్యత గలదు, ఈ మర 


కి  కిెలకలు $5వ పటము (ఎ) వద్ద చూపబడీనవ్ని విటి 
మొక్క (కౌస్టులు మరియు రూట్‌లు రౌండ్‌ గా 
యుండక "ఫౌట్‌ గా యుండును. 1. ఖౌట్‌ యొక్క 
వెడల్పు f =0.125XP (పిచ్చా, వి మరలోతు 
1 = 0.049౫49; 3 మరకోణము = 60°, 
(v) నకుల్‌ మరలు (Knuckle threads)— ఇవి 
పెద్దవై జు కప్పింగ్‌ లు, గొట్టములు మొదలగు వానికి 





(న్యూ. - మరలు, కోయబడువిధా నము 93 
వాడుదురు. రఫ్‌ పనులలో వినియోగింతురు. నై ల్వేక్యారేజీ కప్పింగ్‌లకు ఎక్కువగా 
వినియోగింతురు, .డీనికొలతేలు* రూపము $5వ పటములో (బి) వద్ద ఉదహరింపబడినవి, 


(v1) ఏక్ష్మీ మరలు (Ame 016266). -స్కే్వేర్‌ మరలకంకు " ఉపయాగకరము గా 
9$0ల కోణములో వాలుగాగల ప్లాంక్‌లతో ఈమరలు 95వ పబము(సీ) వద్ద చూపినట్లు 
కోయబడును. దీని కొలతేలలో 1, (కైస్స్‌ వెడల్పు (£)=౪.3707 XP; 2. మరలోతు = | 
శె, మరకోణము=29° తెలుసుకోదగినవి, 


(V11) స్క్వేర్‌ మరలు (Square threads):- ఇవి ఎక్కువగా పవరు (టటాన్స్‌ఫర్‌ 
(సూ్యూలకు అనగా లేక్‌ లీడ్‌ -న్లూర్మి ' స్టూరి-జాక్‌ _ 
యొక్క నూ ప్లేనింగ్‌ మెషిన్‌లో టూల్‌ హెడ్‌ 
నడుపు (నరా మొదలగు వానిశీ స్క్వేర్‌ మరలు 
ఉపయోగింపబడు చున్నవి, దీని మర లోతు = 
P (కన్‌ లేక రూట్‌ వెడల్పు * యుండునట్లు Fig. 96 
ఇ? లు బీ య 
06వ పటములో వలె కోయబడును, 






గ 
క్‌ 


(viii) ఇండియన్‌ స్టాండద్ద మరలు (Indian standard threads):- వీటినే 
మెటిక మరలు లేక యాని ఫెడ్‌ 
ఇంటర్నేషున ల్‌ మరలు అనుచుందురు 
ఇవి 0,25 మిమో,ల వ్య్‌సమునుండి 9 NNN NNN 
౫౧0 మి.మో,ల Sod pgp స్థిర లి, క్‌. 
మైన కొలతలతో ఇండియన్‌ సాం | 
తర సంస్థచే అతను. un ఉనాన. 
వికిని ఇండియాలో తేయారగు Fig. 97 మెటిక మరలు (1.5:1. మరలు) 
మెషిన్‌ పార్టులపై కోయబడును, 97వ పటములో నట్‌యొక్క_ మరలో బోల్ట్‌ యొక్క 
మర ఫిట్‌ చేయబడినపుడు కనిపించే అడ్డుకోత పటము చూపబడినద్ది బోల్టు నురలకు 
వరించు కొలతేలు చిన్న అక్షరములతోను, నట్‌ మరలకు వర్షించు కొలతలు పెద్ద అక్షర 
ములతోనూ నూచింప బడినవి; అవి --నట్‌ మర మేజర్‌ డయామీటరు, D,- 
నట్‌మర మెనర్‌ డయా మోటరు =]0--1.0825317 XP; D,-నట్‌ మర పీచ్‌ డయామిటరు 
=D-0.6495 XP; d=బోల్ర్‌ మర మేజర్‌ శయామిటర్సొ ర్కే-బోల్త్‌మర పిచ్‌ డయా 
మోటరు =(d- _0.6495XP;), d,- బోర్త్‌ నుర మెనర్‌ eos (d- 1.22689 
XP); H- | తిభుజశీర్ణ ప పు శుత్తు 0. 86603 XP); P-పిచ్‌3 T-రూాట్‌" వ్యాసార్ధము 
=(0.144 XP); మఉీ-నట్‌ మర రూట్‌ వద్ద ౨/8 వ్యాసార్థమునకు ర రొండ్‌ గొ An 
h,-మరలోతు=(0. 61343xXP); H "_నట్‌మరలో బోల్డ్‌ మర అనురినపుడు వాటి 
ఎత్తు =(0.54127 ౫ 1); 600.మరకోణము. 





ర సామాన్య వర్క్‌షాపు క్‌ సలా - ఫిట్టర్‌ 
2.6 ఇండియన్‌ స్టాండర్డ్‌ మరల కొలతలు వివరించుట 
(Specification of 1.5.1. threads) 

LS.: 4218-1967 లో నూచించిన (ప్రకారము మో(టిక్‌ మరలను M అనూ 
అక్షరము (ప్రక్క మర డయా మీటరు మి.మీ,అలో తెలుపు అంకె యుంచి వివరించుదురు. 
M6, M8, M10, మొదలగునవి. ఇవి కోర్స్‌పిచ్‌గల మరలు. ఫైన్‌ పిచ్‌గల మరలను 
స్పెనీఫె చేయునపుడు విచ్‌ విలువకూడ (వాయుదురు. ఉదాహరణ - M6x0.75 
మ్లోటిక్‌ ఫైన్‌ మర అని అర్థ ము 
12.7 (స్క్కూ-మరలు కోయు పద్ధతులు (Methods) 


చేర్చు హేండ్‌ మెథక్స్‌లోనూ మరియు ఆధునికి యం(త్రసామగ్రితోగాడ మరలు 
కోయబడుచున్న వి. వాటినిగూర్సి సంగిహముగా ఈదిగువ వివరింపబడినవి, 

1, కేసి ంగ్‌ పద్ధతి (Casting Method)}.- పోతబోయుటద్యారా తెయారగు పార్టు 
లకు మౌల్లింగ్‌ చేయబడి మరలు ఏర్పరవబడున్ను కుట్టుమెషిన్‌ పార్టులు ఆట వస్తువులకు 
న్‌సానెక్‌లకు మరియు ఐరన్‌ పైప్‌ ల మైన కేస్టింగ్‌ లో మరలు రూపొందించబడుచున్న వి. 

2 రోలింగ్‌ పద్ధతి (Rolling Method):- ఈపద్ధతిలో పదునైన మర అంచులుగల 
శెండు తిరిగెడి రోలర్లు మధ్యగా మెటల్‌ రాడ్‌ను పంపినపుడు దానిపై మరలు కోయ 
బడును వుడ్‌ నూన్‌ (లెట్‌ బల్బుల,పగల మరలు మొదలగునవి రోలింగ్‌ లో తయారగున్ను 

తె. చేజింగ్‌ పద్ధతి (Chasers Method):- లేక్‌ మెషిన్‌ పె రౌండ్‌రాడ్‌ తిరుగు 
నపుడు చేజెర్‌ (Chaser) అను మరపళ్లుగల కట్టర్‌ (cutter)ను వర్క్‌ పె ఫీడ్‌ చేయగా 
మరలు తయారగును, 

కీ మిల్లింగ్‌ పద్ధతి (Milling Method).- (డ్‌ మిల్లింగ్‌ పరికరములను ఉపయో 
గించి అ గ్‌ మె సా నహాయమున మరలు కోయుట (డ్‌ మిల్లింగ్‌ అందురు, 

._ గైరండింగ్‌ పద్ధతి (Grinding Method).- ఆధునిక ముగా అభివృద్ధి జేయబడీన 
Pou గై ఇండ్రింగ్‌ చక్రములను మెషిన్‌ ఎ ఉపయోగించి మరలు కోయబడు 
చున్నవి. ఇవి బాలా చొగుగ యుండును, 

6. బోచింగ్‌ పద్ధతి (BrOaChing Method).- (సా--బోచ్‌ అనెడి కట్టర్‌ తో 
(బోచింగ్‌ మెషిన్‌ పె మరలు కోయుట (థ్రెడ్‌ (బోచింగ్‌ అందురు, ఈమరలయొక్క_ 
కొలతలు కచ్చితేముగా యుండును, 

7, టర్నింగ్‌ మెథడ్‌ (Turning Method).- లేక మెషిన్‌ పె ఎక్కువగా సాధా 
రణ పనులకు వాడు చిన్నవి పెద్దవి నురలు కోయబడుచున్నవి. లేక్‌ మెషిన్‌ పె (ఛెడ్‌- 
టూల్‌ను బిగించి చక్‌ లో తిరిగెడి రౌండ్‌ వర్‌ గ్రా పీస్‌ పె (పత్యేక మెన (జడ లీవర్లు ర్‌ప 
యోగించి నురకోయుదురు వటిలో ఆటోమేటిక్‌ మెషీన్‌లుగూడ గలవు, 

ర ట్యాప్‌ మరియు Go పద్దతి (Taps and Dies Method).— వర్‌ ్క పాప్‌ లో 
ఇంటర్నల్‌ గా గాని యక్‌ స్టర్నల్‌ గా గాని పనికీవచ్చు నురలు ట్యాప్‌ మరియు (డై అనెడి 
పరికరములతో తిరచుగా కోయుదురు, 


(న్యూ - మరలు, కోయబడువిధానము 'ఫ్రిక్ర 
98 ట్యాప్‌లు-వాటి రారా శ్రణములు (Taps and their constructions) 


(1) ట్యాప్‌ వివరణ (Description of tap).- ఇది బోల్డ్‌ వలె యుండి మరతికు 
అడ్డుగా బాడీవై నిలువైన మూడు లేక నాలుగు ఫ్లూట్సొ కల్లియుండును. దీని మరలు బల 
ముగా పదునుగా యుండును. స్క్వేర్‌ హెడ్‌, రౌండ్‌ షాంక్‌్‌ ఫూట్‌ సగల చాడీ దీని 
ముఖ్యుభెగముల్ము ఇది బెజ్జములో మరలు కేయుటకు తఉపయోగించును. 

(1 ట్యాప్‌ రకములు (Types of taps).- ఇవి 1. హొం ట్యాప్‌లు 2 
మెషిన్‌ ట్యాప్‌లు అని రెండు రకముల నిర్మాణములుగా యున్నవి, 

(111) హేండ్‌-ట్యాప్‌ల నిర్మాణము (Construction of Hand taps).- ఇవి 
హైకార్బన్‌ సేల్‌ లేక హైస్పీడ్‌ స్ట్‌ల్‌ వంటి లోహపు రాడ్‌ అతో నిర్మింపబడ్తును. 
ముందుగా వీటిసె మరలు మెషిన్‌ సహాయమున కోయబడి తదుపరి ఫూట్స్‌గూడ కోయ 
బడి, 7 ౨ండింగ్‌ మెషిన్‌ లపై మరల అంచులు పదును బెట్టబడును పిమ్మట హార్టెరింగ్‌ 
చేయబడును, ఇవి సాధారణముగా సై కీ మాడేనీ ట్యాస్‌లు ఒక సెట్‌ గా తయారు చేయ 
' బడును. రీరివ పటములో చూపినట్లు మొదటి 
ట్యాప్‌ బొడీ కేపర్‌ గా యుండును.( సుమారు 
బాడీ చివరలో 8-10 మరలుగల పొడవునా 
శేపర్‌గా యుండును) దీనిని శేపర్‌ ట్యాప్‌ 
a (Taper tap) అందురు, శెండవడికూడ చివ 

Fig. 98 ట్యావ్‌ల సెట్‌ రలో 2 లేక ౩ మరల పాడన్రలో "టేపఠ్‌ కల్లీ 
యుండి ఇంటర్మీడియేట్‌ (intermediate) ట్యాప్‌ లేక సెకండ్‌ ట్యాప్‌ అందురు. 
మూడవ దానిని బోటమింగ్‌ (Bottoming) ట్యాప్‌ లేక ప్లగ్‌ ట్యాప్‌ (Plug tap) 
అందురు. దిని బాడీ సేపర్‌గా యుండదు, 15.1. పికారము ముదటిదానిని రప్పుర్‌ 
(Rougher), శెంచవ దానిని ఇంటర్మీడియేట్‌ మూడవదానిని ఫినిషర్‌ (1115060) 
ట్యాప్‌లు అని విలువబడ్తున్ను | 

(V౪) మెషిన్‌ ట్యాప్‌ల నిర్మాణము (Construction of Machine taps).- 
ఎక్కువ “బెజ్జములలో తేక్కుద క్రైమ్‌లో మరలా కోయబడుటకు మెషిన్‌ ట్యాప్‌లు 
తయారు చేయబడినవి, హేెండ్‌ ట్యాప్‌ వలెనే నిర్మాణము కప్తీయుండి ధృడత్వము 
కలి యుండును, డిఎల్లింగ్‌ మెషిన్‌ స్పీండిల్‌ను వేగము త్యించి మెషిన్‌ ట్యాప్‌ను న్చీండ్రి 
ల్లో బిగించి రం్యధములోనికి ఫీడింగ్‌ చేసినచో మరలు ఏర్పడును మెషిన్‌ ట్యాప్‌లు 
కొన్ని పొట్టిగాను బలముగాను యుండి రౌండ్‌, సై9యిట్‌ మౌంక్‌లు కల్తియుండును, 
వీటిని (ప్రచ్యేక మైన ట్యాపింగ్‌ స్పీండిల్‌ ఎటాచ్‌ మెంట్‌ సహాయముతో వాడుదురు 
ఏటిలో ఫ్లూట్స్స్‌ లేనివికొన్ని నైన్‌ ఫ్లూట్స్‌ కలవిగాకొన్న్సి డ్రిల్‌ ట్యాప్‌ కాంబిచేషన్‌ తో 
కొని మెషిన్‌ టాన్టణలు నిర్మ్భింపబడుచున్న ని, 

(౪) ట్యాప్‌యొక్క_ స్పెసీఫికేషన్‌ లు (Specifications of tap).- 1. ట్యాప్‌ 
శయామీటరు. వ మరల రకమ్ము త పొడన్ర అను వివరములతో ట్యాప్‌ యొక్క. 
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నైజు స్ఫెనీపై చేయబడుచున్నది, కి.&. మరల ట్యాప్‌ సెట్‌లో శెండు ట్యాప్‌లు 
మతమే లభించును. మిగిలిన B.5.. మరియు మెటిక్‌ రకాల ట్యాసప్‌లు సెట్‌నకు 
మూడు యుండును, 
12.9 ట్యాపింగ్‌ చేయు విధానము (Method of Tapping) 
పటి నంబరు _ రి. 
లు 


కాన్స్‌. ఐరన్‌ (బాంవ్‌= సీల్‌ మరియు (బాన్‌ మెటల్‌ పార్లలయొక్క_ బెజ్జములందూ 
టి - 3 ల | వ! జీ 
మెటిక. మరలు ట్యాపింగ్‌ చేయుటకు సీఫార్సు చేయబడిన డిల్‌ సై జులు, 











న | అ "సెకండ్‌ ఫన్‌ | మూడవ (గ్రేడ్‌ 
మర కోరు మరకు ఫైన్‌ మరకు హం ఫెన్‌ మరక 
నెజు 
The 

* లు యం నే a3 య 
1 0.751 0.75 | 0.8 0.8 న్‌ా న అ అ 
1.2 0.95| 0.95 | 10 1.0 జా స mm 
1.4 1.1 1.1 1.2 1.2 అజం లా వా అజం 
1.7 1:35| 1.3 1.5 కేవ — అజా జాం = 
2.0 1.08 | L6 1.751 L751] — = ఆ జ 
2.3 1.9 1.9 205 | 205 | — అ అ = 
2.6 2.151 2.15 | 225 | 2.25 | — అ క = 
3.0 2S | 239 2.651 2.65 | — అ శా భా 
39 29 | 29: 3.15 | 315 | — మ = అ 
4.0 3.3 | 33 3.5 3:9 ఆజా ఆ వా అ 
త్త 4.1 4.2 4.5 ఆ ఆజా అజా మ్ల వా 
6. 4.9 | ౨5.0 552 ౨,2 5.5 5.౨ లా అజా 
7: 59 6.0 6.2 6.2 6.1 | 6.5 జాలా జా 
8. 6.6 | 6.7 6.8 6.9 711} 72 7141] 75 
9. 7.6 | 77 7.8 7.9 8.1 | 82 8.4 | 85 
10. 8,3 గ్‌ 4 8.8 8.9 9.1 |; 9.2 9.41 95 
ll. 9.3 | 9.4 9.8 9.9 | 10.1 | 10.2 | 10.4 | 10.5 
12. 10.0 | 10.1 | 10.5 | 10.6 | 1068 | 10.9 | I1lL2 | 11.2 
14. | 112 | 1168 | 123 112.4 1068 | 129 132 13.2 
16. 1138 138 | 143 | 144 148 | 149 1152 1152 
18. (| 151 | 13 | 163 | 164 | 16.8 | 169 1172 | 17.2 
20. | 71 1173 | 183 | 184 | 188 | 189 (1092 | 192 
22. | 101 | 193 | 203 120.4 | 20.8 209 | 212 21.2 
24. | 20.6 20.7 | 217 |218 223 1223 | 229 | 229 


(1) ట్యాపింగ్‌ హోల్‌యొక్క_ సెజు లెక్కించుట:_. ట్యావతో బెజ్జ 
భి We, PE జ 
ములో మరలు కోయబడుటకు జెజ్జము వై జు మరయొక్క_ మైనర్‌ డయామీటర్‌ కొలతకు 


wr 


[13] (న్యూ. - మరలు, కోయబడువిధానము రగా 


(కోర్‌ డయామీటరు) సమానముగా యుండవలెను. మర రకమునుబట్లి మేజర్‌ డయా 
మోటరునుండి 2 శెట్లు మర లోతును తీనీవేసినచో కోర్‌ డయామోటరు "వచ్చును, దీనిని 
స్టాండర్ద (డ్రిల్‌ నైజుకు సవరించుకొన్నచో ట్యాపింగ్‌ చేయబడు హోల్‌సై జు లభించును, 
దినిని ఈకిగింది సూ(త్రముల సహాయముతో లెక్కింతురు. 

lL. T=D-L.28/N లేక ==0-1.13286%9అను నూూతములతో B,5.'.మరలకో 
లెక్యాంతుర్త్లు మరియు 2, T=D-2d అనెడి సూ(తేముతో మొటిక మరలకు లెక్కి_౦ 
తురు. మై 1వ సూూతములలో T= అంగుళ ములలో ట్యాపింగ్‌ హోల్‌ సై జు; == 
అంగళ ములలో మర అవుట్‌నైడ్‌ డయామిటరు; N= అంగుళ మునకు గల మరల 
సంఖ్య P= పిచ్‌ అని గరిహించవలయును, రెండవ సూ(త్రములో ౧౬ మిల్లీ మీటర్ల లో 
ట్యాపింగ్‌ హోల్‌ సైజు, D= మిల్లీ మీటర్లలో మేజర్‌ డయామీటరు కొలత, d= 
మిల్లీ మొటర్ల లో మరయొుక్కు లోతు యుండవలయును. ఈడిగువ ఉదాహరణ 
లెక్క_లు చూసిన విషయము స్పప్పపడును, 

ఉదాహరణ 3౩ (ఎ) M16 మరలు wen చేయుటకు ఎన్ని మిల్లీ మీటర్ల 
వ్యాసముగల డ్రిల్‌ చేయుదువు? 

జ:- T=D-2d నూతములో D=16, d=0.61xXP, P=2 అనెడి విలువలు 
(వతితేపించినవో T=16-2XxX0.61xXx2=16.00—2.44=13.56 మి, మి,లు లేక 
13,6 మి,మీ.ల డ్రిల్‌ చేయవలయును (గమనిక; పిచ్‌ విలువ పట్టీల సహాయమున 
తెలుసుకోవలెను), 


(లి) శే అంగుళముల వ్యాసముగల్న B.5.W. మరలు ట్యాపింగ్‌ చేయుటకు వేయు 
(డ్రిల్‌ హోల్‌ సైజు ఎంత? 
జం T=D-1.1328XP అను న్మూశములో P విలువ 0,091 అం॥లు పట్టీల 
నుండి సేకరించి (పతిమేపించినచో 
T=§— 1.1328 x 0.091 =4 —0.1030848=0.625—0.1031=0.5219 
(నాలుగవ దశాంశము వరకు సవరించగా) 


ల T1=0.5219 అంగుళ ములు, ఈవిలువను 64 హారముగాగల ఫీన్నముగా 


0.౨219X64 _ 33.4 


33 
భై జ నగా సుమారు = 


మార్చినచో G4 


అం॥1లు వ్యాసముగ అ (డిల్‌ 


'వేయవలయున్ను 


(సీ) ఒక నట్‌ లోపల, క్లి'' అం[లు వ్యాసముగల తె.5.1/. మరలు ట్యాప్‌త్‌ . 
కోయుటకు ఆ నట్‌ హోల్‌ ఎంకే నైజుకు డ్రిల్లింగ్‌ చేయవలెను? 

జ ట్యాపింగ్‌ డ్రిల్‌ సైజు 7=Dి2ర క్ర తెక్కించి ఆ కొలతకు దగ్గలుగా 
యున్న "పెద్ద (డల్‌ నై జుకు వేయుదురు, 


B.S. SW. 39 వ్య్యాసముగల మరలో అంగుళమునకు 11 మరీ లుండునని లా 


జ్వారా తెలియును మరియు మరలోతు 4=0,64 XP అని మరలనుబట్టి తెలియును, 
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కాబట్టి T=3—2004 0, 75—0.116=0.634 అం॥లు. అనగా 


నే ll 
0. 634౫64 40.57 es Sp లో 1 
rT = ష్‌ కాబట్ట శల కన్నా కొంచెము పెద్దది శ Fa 
=శీ£!! అం॥లు సైెజుగల (డ్రిల్‌వోల్‌ వేసిన శ్రి” అం॥లు వ్యాసముగల మరలు 
కోయవచ్చుమ, 


ఉజ్జాయింపు పద్ధతి! చెరకముశా శాక T=0.8D అనే తంబ్రూల్‌తో 
కొందరు ఉజ్జాయింపుగా లెక్కీంతురు. ఈపకారము T=: X0.8=0.6 అం॥లు. 
గా (1 094 38 38.4 ణి ఇఇ అనగౌ గ అం! దీనికన్న దగ్గణు పెద్దవై జు న? 
అం॥లు, కాబట్టీ కాత ష్‌ అం॥లు కొలత తగ్మినది. కాబట్టీ ట్యాప్‌లు తేయారు 
జేయు కంపెనీ క్యాటలాగ్‌ బా లలో pees “నై జులు అనుసరించిన 
మంచి ఫీనిషొగల మరలు వచ్చును. రీవ పట్టీలో అట్టి సైజులు కొన్ని వివరింపబడినవి, 


(11) ట్యాపింగ్‌ చేయు పద్ధతి :- “డిిల్లింగ్‌ చెనీన పిదప ట్యాపింగ్‌ చేయుటకు 
1. వైన్‌ 2, ట్యాప్‌ సెట్‌ త ట్యాఫ్‌=రెంచ్‌ శ మెషిన్‌ అయిల్‌ ముఖ్యముగా 
అవసరము. 

ట్యాప్‌ నెంచ్‌ నిర్మాణము (Constructional details of a Tap-wrench):— 
హేండ్‌ ట్యాపింగ్‌లో ట్యాప్‌ స్కేర్‌ హెడ్‌ను గటిగ పట్టి (త్రిపుట కుపకరించు 
టూల్‌ను ట్యాప్‌ శెంచ్‌. అందురు, ఇవి అనేక నిర్మాణములు కలవిగా లభించును, సింపుల్‌ 
కైపు శెంచ్‌ 99వ పటము (ఎ) వద్ద చూపినట్లు 
ఇరువైపుల రౌండ్ష్‌ షేపు 'హేండీల్స్‌ మధ్యలో 
పలక వంటి భగములో కట ఫిట్‌ అయ్యే 
సైజుకు రింగు లేక మూడు స్కేర్‌ బేజ్జములు 

Fig. 99 ట్యాప్‌ రెంచ్‌లు యుండునట్లు మైల్‌ ల్‌ త్రో తయారగును, 'బెజ్జము 

లోపల అంచులు హాగెనింగ్‌ చేయబడును. మరియొక నా నిర్మాణములో ఎడ్జెస్టేబుల్‌ 
సౌకర్య ముంజేలా రరబి పట ములో చూపినట్లు ఒక నగల " బొండిల్‌ అమర్శబిడినది. 

ట్యాపింగ్‌ నిర్వచనము (Definition of tapping):- ఏళై నా రంధ్రము లోపల 
ట్యాప్‌ అనెడి కటింగ్‌ టూర్‌ ఉపయోగించి ఇంటర్నల్‌. మరలు కోయు పనిని 
ట్యాపింగ్‌. అందురు, 

ట్యాపింగ్‌ నూమ్మములు (Tapping techniques):- 

(ఎ) థూ-హోత్‌ను ట్యాపింగ్‌ చేయు విధానము (Tapping a through*hole) 

1, ట్యాపింగ్‌ హోల్‌ నై జును ట్యాస్‌ సైజును పోల్చి తగినది లేనిదీ చూడవలెను, 

2, తగిన సైజు ట్యాప్‌ శెంచ్‌ను ఎన్నుకొని ేపర్‌ ట్యాప్‌ హైడ్‌ను శెంచ్‌-హోల్‌లో 
విషసంచవలయాును సాధారణముగా ట్యాప్‌ శెంచ్‌ పొడవు హోల్‌ డయామీటరుకు 
200+-100 మిమోల విలువ గల్పియుండవలయును. (D= హోల్‌ డయామీటరు) 
హెక్ష్‌ బిగింపులో వదులు ఏమాత్రము యుంశరాదు. 3. ట్యాప్‌ శెంచ్‌లో బిగించిన 
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తరువాత బెజ్జము ఫేస్‌కు 90 లలో ట్యా్యాస్‌ను “బెజ్జములో సెట్‌ చేసుకొనవలయును. 

వసరమైనచో క స్క్వేర్‌ ఆధారముగా యుంచుకోవలెను, 4 రం_ధ్రములో ట్యాప్‌ 
4 pees 5 ని,.మా.లు లోతుకు వెళ్ళువరకు ట్యాప్‌ శెంచను మధ్యలో పట్టుకొని ఒక ఇతి 
తోచే (తిప్పి బలము తిక్కు_వగా ఉపయోగించవలెను. 5 ట్యాప్‌ వేడెక్క కుండా 
బిగసుకొనకుండా యుండుటకు మెషిన్‌ ఆయిల్‌ కొద్దిగా 'వేయుచుండవలెను, 6. ట్యాప్‌ 
నిట్టనిలువుగా యుంచి క్షాక్‌వైక్‌ దిశలో ట్యాప్‌ ఇంచ్‌ హేండిల్‌ను కెండు చేతులతో 
(తిప్వుచూ చెజ్జము చివరవరకు తేవలెను 7, కెంకు చేతులపైనా సమాన బలము ఉపయో 
గించి (త్రీప్పవలెనుు ఒక అరచుట్లు ముందుకు తిప్పి పిదప కొంచెము వెనుకకు (త్రిప్పి 
కోయుచున్నచో ట్యాప్‌ విరిగెపోవు అవకాశములేదు 8. ట్యాపింగ్‌ చేయునపుడు 
శెండు లేక మూడుసార్లు ట్యాప్‌ను బయటకు తిసీ ఫ్లూట్స్‌లో అంటుకొని యున్న మెటలు 
కశుభపరచుకొను చుండవలయును, 9. కేపర్‌ ట్యాప్‌ వాడినక్లే ఇంటర్మీడియేట్‌ ట్యాప్‌ 
గూడ (త్రిస్పినవో రం(భములో మరలు ఏర్పడును. 10 ప్లగ్‌ ట్యాప్‌ను బెజ్జములో 
(త్రిప్పినవో మరలు ఫినిషింగ్‌ చేయబడి బోల్లుకు తేగినట్లుండును. 

(బి బ్లయిండ్‌ హోల్‌ ట్యాపింగ్‌ చేయుట (Tapping a Blind hole):- 'బెజ్జము 
ఒక వైపు మూయబడి రెండవ వైపు మొతేమే తెరువబడియున్నచో బయిండ్‌ పోల అన 
బడును ఇవి పార్టులో |డిల్‌ చేయబడిన పిదప ట్యాపింగ్‌ చేయునపుడు కొన్ని నూచనలు 
వాటించవలయును; అవి 

l. డిగల్లింగ్‌ చేయునపుడు, జెజ్జములోపల మరలు కావలనీన పొడవు కన్ననూ కొద్ది 
ఎక్కువ లోతునకు వర్క్‌-పీస్‌ను (డ్రిల్‌ చేసుకోవలయును, 2. రంధములో సుద్దపొడి 
వంటి మార్కింగ్‌ పొడిని వేసీ రం_ధముయొక్క_ నిలువు కొలతే నియమించుకో వలెను, 
కెట్యాసింగ్‌ చేయుచూ ట్యాప్‌ అడుగున సుద్దపొడి అంటుకొన్నవో ట్యాప్‌ ను ముందుకు 
తిప్పరాదు 4 కేపర్‌ ట్యాస్‌తో రంధ్రము చివరవరకు మరలు తెగవు కావున ప్లగ్‌ 
ట్యాప్‌ ఉపయోగించి బ్లయిండ్‌ హోల్‌ లో మరలు కోయుదురు 

(111) ట్యాప్‌ విరిగిపోవుటకుగల కారణములు:- 1 (డ్రిల్‌ హోల్‌ బాగా 


చిన్నదగుట 2. బెజ్జము మేపర్‌గా యుండుట ' క్కి బలముగా (తిప్వుట్క, శ రెంచ్‌లో 
ఫిట్‌ చేయబడిన ట్యాప్‌ జర్క్‌ (Jerk) సట. ర్‌ం ట్యాప్‌ అంచులు పదునుగా లేక 
మొద్దుబారి యుండుట. 6. వర్కపీన్‌ వదులు గా బిగింపబడుట్న 7, ట్యాప్‌ కదలికను 
పరిశీలించుకొనుట మాని నిర్‌ ్ష్యముగా మరలు కోయుట. రీ, ట్యాప్‌ను వెనుకకు తిప్పక 
పోవుట. 9. ఆయిల్‌ వాడకపోవుట. 10, బయటికి తీసీ మెటల్‌ రజను తీయకపోవుట. 
11. యూకు ట్యాప్‌ లు ఒక [కవుము ములో వినియాగించకపోవుట మొదలగు కారణములు 
ట్యాప్‌ విరుగుటకు దోహదము చేయును. 

(1) . విరిగిపోయిన ట్యాప్‌ ముక్కను వెలుపలికి తీయు విధము 


(Method of removing a broken tap): ట్యాపింగ్‌ చేయునపుడు బెజ్జ మలో 
ట్యాప్‌ విరిగినచో ఈక్రింది పద్ధతులలో తీయబడును, 


100 సామాన్య వర్క్‌ హెపు విజ్ఞానము Pn ఫిట్టర్‌ 


(ఎ) ప్లయి5్‌ (Plier) ఉపయోగించి తీయుట:- బెజ్జము. పైభాగమున విరిగిన ట్యాప్‌ 
కొద్ది పొడవుగా యున్నచో ప్లయిరతో పట్టి వెనుకకు తీవ్నినచో తీయబడును, 

(చి) దక్‌ పంచ్‌ ఉపయోగించి సీయుట:= (ఏక్‌ పంచ్‌ 
పాయింట్‌ ను ట్యాప్‌ యొక్క ఫ్లూట్‌ లోదూర్చి వాలుగ 
యుంచి ఏంటీ క్లాక్‌ వైజ్‌ దిశలో తిరుగునట్లా 'హేమర్‌తో 
పంచ్‌ హెడ్‌ ప నెమ్మదిగా క్రొట్లినచో టాన్టిప్‌ బయటకు 
ఫీయంట సాధ్యపడును, 

(సి ట్యాప్‌ ఎక్‌ స్తాక్సర్‌ ఉపయోగించితీయుట ;-- 
100వ పటములో (బి)వద్ద చూపిన ట్యాప్‌ ఎక్‌ స్టాంక్టర్‌ 
(Tap extractor) అను పరికరమును ఉపయోగించి విరి 
షన టాస్ట్రీప్‌ను తో అగించవచ్చును, దీనియందు శెండు లేక 
మూడు పాంగ్‌ నీ (Prongs) (ఊచలువంటి సన్నని 
లోహపు ముక్కులు) ఒక గొట్టములో బిగింపబడి యుం 
డును, వాటిని విరిగిన ట్యాప్‌ ఫ్లూట్స్‌లో దూర్చి గొట్టము 
పై గల హెడ్‌లో శెంచ్‌ బిగించి వెనుకకు (తిస్పినచో mm 
ట్యాప్‌ బయటకు వచ్చును. (ఎ) (వ) 

(డి) స్తడ్‌ ఎకొస్టాక్టర్‌ ఉపయోగించి తీయట:- (ఎ) స్టడ్‌ ఎక్‌ స్ప్రాక్టర్‌ 
ఇది 100వ పటము (ఎ) వద్ద చూపినట్లు కేపర్‌ గా వెడ (బి) ట్యాప్‌ ఎక్‌స్ట్రాక్టర్‌ 
లుగా యుండు, లెఫ్ట్‌ హేండ్‌ కటింగ్‌ మరలు కల్లియుండును. దీనిని ఏంటీ క్లాక్‌ వైడ్‌ 
దిశలో విరిగిన స్పడ్‌ లేదా ట్యాప్‌మై (శ్రిప్వుచూ ఎక్కి_ంచినచో విరిగిన ముక్క. వెనుకకు 
(తిప్పబడి పైకి వచ్చును అవసరమని శోచినచో ఆ ఫెగమును కాల్చి అన్నీలింగ్‌ 
(మె త్తే వేసిన తరువాతే ఈటూల్‌ వినియోగించ వచ్చును, . 

12.10 డై-స్టాక్‌ లు వాటి నిరాాణము (Construction) 

(i) “డ్రైంవివపరణ (Description of Die):~- రౌండ్‌రాడ్‌ వై ఎక్‌స్పర్నల్‌ మరలు 
కోయుట కుపకరించు లోహపు కటింగ్‌ పీన్‌ను “డై (41౭) అందురు. ఇవి వత్తా 
కారమ్ము స్కార్‌ షేప్‌ మరియు పుడ్భ్భుజాకారపు రూపములలో యుండును. ఇవి 

నానే టూల్‌ స్టీల్‌ తో తయారగును,. మధ్యలో సర్ధి 
లర్‌ 'బెజ్జము యుండి లోతట్టున పదునైన అం 
చులుగల మరలు కోయబడియుండును. 101 వ 
a పటములో పుడ్భుజాకారము మరియు "స్క్వేర్‌ 
Fig. 101! సాలిక్‌ డై వీనలం  షేస్‌లలోగల ఇట్టే “డి పీస్‌లు చూపబడినవి, 

(11) “డై లలో గల రకములు (Types of Dies) :- ఇవి 1, సౌాలిడ్‌-డ 2. ఎడై 
స్టేబుల్‌-డ్రై అని రెండు రకముల నిర్మాణమా గన్ట్‌యున్నవి, 

సాలిడ్‌ (Sold die:- ఒకొ్యక్కు_ హెజో బోల్‌కు ఒక్కొక్క డై తగునట్లు 


నా ళా 


ఒశే లోహపు ముక్కు_తో చేయబడును. ఈ డై పీన్‌లు 101వ పటములో చు 


Fig. 100 













1సూూ - మరలు, కోయబడువిధానము 101 


ఫిటిలో సీ స్పిట్‌ రకపు డై (Split-die) నిర్మాణముగలవి గూడ లభించును, 102వ పట 

ములో (బి) వద్ద చూపినట్లు “1” ఆకారపు కోతయుండును, అందుచే కొద్ది ఎడ్జెస్తు 

మెంట్‌ Mae - 
ఎడ్జెస్టేబుల్‌ డై పీస్‌లు :- ఒక బెజ్జములో మూడు పీన్‌లుగా గాని లేక రెండు 


పీకలు గా గాని ఫిట్‌ చేసుకొనుటకు మరియు కొద్ది 
కొలత చిన్నది లేక పెద్దది జేయుటకు వీలుగా విడి 
కీళలుగా తియారగును, 
(111) “డై- సృసిఫికేషన్‌;- 1 డైఅవుట్‌ 
సైడ్‌ డయామీటరు, 2. డై = మరపిచ్శా వివరించి 
Dh; 102 డై-స్టౌక్‌ మరియు డ-లను స్పసీఫీశే కషన్‌ చేయుదురు, ఇవి వివిధ 
సట్‌ -డ పు సెట్‌ లు గొ నిర్మింపబడి మంచు 
మూతలు గల పెకైలలో లభించును. 





డై_స్టాక్‌ నిర్మాణము - _ భాగములు (Construction of Die-stock 


and its na: 'డైెంపీన్‌లు నిగింపబడే ఇంచ్‌ వంటి శ డై-స్తాక్‌ అందురు, 
వీటిలో వివిధరకముల నిర్మాణములు 2 క 2 
గలవు, అవి పనిని బట్టి వినియో ఆ tt, CE mS Mr కతా 
షింతురు, సాలిడ్‌ (Solid) డై-పీన్‌లు ఈక స స [లో 
విగించుకొ నే శుపు డై-స్తాక్‌ లు 102వ "ము. 
పటము మరియు 103వ ముతత Fig. 103 జ -స్టాక్‌ . 
చూపిన నిర్మాణము కల్లియుండును, ఇవి ట్యాప్‌ లెంచ్‌ ల వలె ఆ పకరించును, 

102వ పటములో వృత్తి కారపు 6డె-లను విషంచుకొనుటకు వీలుగా రౌండ్‌ 
షరోక్రాగల హెడ్‌ యుండి దానికి రెండు (న్ర్మ్యూలు డై” ని బిగించుట క్రొటికు గలవు, 

108వ పటము(ఎ)లోచుూాపిన డే-స్టౌక్‌ దీర ర్స చతురస్రాకారపు డై-లను అమర్చుటకు 
విలుగా 1, (ఫేమ్‌ ౨, హాండిత్స్‌ ఈ "డై-బ్లాపలు 4 చిన్న ఎగైన్స్‌ మెంట్‌ నిమి త్తు 
పెట్టబడిన స్లయిడ్‌-బ్లౌక్‌ 5 బిగించు (స్కూ అను భఛాగములతో నిర్భింపబడినది, 

ఇవిగాక, ఎడ్జెఫేబుల్‌ డైఎస్లాక్‌ లుగాడ వివిధ నిర్మాణములలో గలను. ఇది 

కూండిల్స్‌ 2 స్టాక్‌ i 3. కే అని _ మూడు భాగములుగాయుండి డ్రై-బ్సాక్‌ 

అను శకేస్‌లో బిగించుకొని, ప్‌ను స్టాక్‌లో ఫిట్‌ చేసి, ఆ తరువాత స్టాక్‌నకు కావలసిన 
నై జు హేండిల్స్‌ అరురుకో బడును. 924వ అధ్యాయములో 24 6వ చేరాలో ఇట్టి 
ఎన్‌ మెంట్‌ గల సెస్‌ డై-స్తాక్‌ను గూర్చి వివరింపబడినది్మ 


12.11 త జై _స్టాక్ల్తో ఎకొస్ఫర్నల్‌ మరలు కోయు విధానము 


(Method of cutting external threads with Die-stock) 
(1) డే చేయబడు రొడ్‌ డయామోటరు నిర్ణ యించుట్న-- ఏదై నా రౌండ్‌ లోహపు 
కడ్డీ పై మరలు డై-స్తాకతో కోయుటకు ముందుగా మర రకమును బట్టి కడ్డీ వ్యాసము 
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ఎంత్‌ యుండవలసీనది తెలియవలయును. రఫ్‌ వర్యానకు 0,3D లేక 04D అని మరి 
అవుట్‌ సైడ్‌ డయామోటరు “లొని బట్టి లెక్కింతురు. కాని ఈదిగువ పట్టీలో నూచిం 
చిన కొలలేలు ఉపయోగించిన మరలు జు కోయబడును, 
పట్టి నంబరు _ 9. 
డెంతో మరలు కోయుకుకు పు రౌంక్షరాడ్‌ డయామీటరు నై జులు, 


సామాన్య వర్కొ_హెపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 





మెటీక్‌ మరలు | B.5.W. మరలు | మెట్రిక్‌ -పెస్‌ మరలు 

By 

స్ట ఫస Igyl|# NH 

వు అ (శల స్‌ ౨ ® & దీ 

% త్తి 5 |% స 2 4 వటి 
Rj |] గి lula l me |e alba 
9 పె |b 4|(0 ఢి % lI» ' ఛి, 
గ్గే 7 [2] 2 218 
ల 6 ప్లే 6 ప 18 Ind 

Ye 9 (౧ Rd], ma} lg 3 |g 2 

2 2 Ifo fo ల్‌ స్‌ స్‌ ణి 

M6 | 1.00 5 114 | 59 | 60 118 | 94 | 55 
M8 | 125 9 |5/16| 7.5 | 7.6 | 1/4 (127? |13.0 
MIO | 1.5 85|3/8 | 91 | 92 | 38 |16.2 | 16.5 

M12 | 1.75 11}.76 111;%8 | — — — |1/2 (207 120.7 
M14 | 2.00 113.7 13.82 | — అనా పష హు... కం 
M16 | 2.00 |157 (1582112 | 12.1 |12.2 | 58 (24 | 22.7 
M18 | 2.25 117;7 117.82] — _ — | — f= వాలా 
M20 | 2.25 119.72 |19.861 5/8 | 153 | 154 | 3/4 (259 | 26:2 
M22 | 225 [21.72 121.86, — బాజా జాం — | అం 
M24 | 300 [2365 123.79 3/4 | 18.4 |18.5 | 78 |299 | ౨0.0 
M27 | 3.00 126.65 126.79| — | — — |= | జాం 
M30 | 35 |29.6 (2974 7/8 | 215 | 21.6 32.7 | 33.0 
M35 | 40 |2566 |35.83|1 | 246 248 (121/8 373 | 37.3 
M421 45 (4155 (41,72 — |— | — 1-1/4 | 41.4 | 41.7 
M48 | 5.00 147.55 147.72| — ఎలాం అలం వ. 

M52 | 5.00 |51.¢0 |51.8 11/4 30.8 31.0 1-3/8 43.7 | 441 
Mf0 15.5 1595 59.7 వ కా 
వేడీఠరశ | 60 163.5 (637 అనాం వ 11/2 411 47.5 


(11) డై-స్తాక్‌ ఉపయోగించునపుడు perme అంశములు ?--- 

1. "డై వేయబడు రాడ్‌ చివర పేపర్‌గా సెల జెసుక్‌ నిన డ్రేబాకులు బాగా 
అమరున్తు 2 వర్క్‌ను వైస్‌లో తగినంత దిగువుగా *జూల మభ్య గటిగా బిగించ వల 
యును 3. 'డై-బ్లాకొలను సాక్‌లో రాడ్‌ సెజుకు ఎక్కువగా యుండునట్లు ముందు 
సెట్‌ శేసుకోవలయును, 4 చ్రైస్‌లో బిగింపబడిన రౌండ్డ్‌ వర్కొపీన్‌ పె డై హెక్త్‌ 
చేల ప్రే పర్‌ గా యుండునట్లు డ-స్తాక్‌ొను దూర్చి “డె”ల కటింగ్‌ ఎెళ్జ లం వర్‌,..ను 
తాకునట్లు డై-చ్లాకొలు ముడుచుకొ నేలా (న్మూను (తిప్పవలయును., శ్‌, బే-స్తాక్‌ 
హిండిల్‌ పె సమానబలమును ఉపయోగించి కాక్‌ వైజ్‌, దిశలో తిప్పిననో. త; 
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కోయబడును. 6, అప్పుడప్పుడూ మెషిన్‌ ఆయిల్‌ పోయుచుండ వలయును 7. మొదటి 
(ప్రయత్నములో కోసిన మరలు పరిశీలించి మర బాగుగ లేనిచో డై-చ్లాకొలను మరింత 
క్లడ్‌ గా తెచ్చి మరియొకసారి డై-స్టాక్‌ను (త్రిష్పవలయును. రీ. డై-స్టాకొను ముందు 
కొకసారి వెనుక కొకసారి (త్రిప్వుచూ మరలు కోయవలెను.' 9 1పతీసారి ఆ మరపె 
బిగించే నట్‌ ను తిప్పి చూసుకొనుచూ అది బాగుగ (త్రిప్పబడువరకు డై-స్లాక్‌ తో మరలు 
కోయవలయును, 10, అప్పుడప్పుడు డై-ఛ్లాక్‌ లను విప్పకుండా “డై ల సెట్టింగ్‌ కదల 
సీయకుండా జూ(గ త్తీవహీంచ్చి లోపల కూరుకొనిపోయిన మెటల్‌ "రజను వ_గెరా శుభ 
పరచుకొను చుండునలెన్ను 


12.12 ట్యాపింగ్‌, మరియు డై యింగ్‌ పనిలో ఆయిల్‌ ఆవశ్యకత 


ట్యావ్‌లతోశాని లేక డై-స్టాకొతోశాని మరలు కోయునపుడు ఆయిల్‌ లేక 
(ఛెడింగ్‌ లూ(బికెంట్‌ (threading lubricant) వాడుటకుగల కారణములు 1, మర 
కోయునపుడు జనించు ఘర్ష ఇ మరియు వేడిమిని తేగ్చించును, 2. మరలు వాడిగా మరియు 
సాఫుగా యుండును. (ఫినిష్‌) ౩ కోయబడిన మెటల్‌ రజను ఆయిల్‌ వలన తొలగి 
పోవును. శ డై లేక ట్యాస్‌యొక్క. కటింగ్‌ ఎడ్డ్‌లు మణగిపోకుండా రకీంచును, 

కాబటి ఈదిగువ పట్టీలో సూచించిన ఆయిల్‌ రకములు మరలు కోయునపుడు 
వినియోగించపలయును. | 

పట్టే నంబరు - 10౪, 


ట్యాపింగ్‌ మరియు 'డైయింగ్‌ల” వాడు కూలింగ్‌ ఆయిల్స్‌ 


వరుసనం, | లోహము పేరు | ఉపయోగింపబడు ఆయిల్‌ పేరు 
l కాస్‌ a] ఏవిధమైన ఆయిల్‌ వాడనవసరములేదు, 
లై మెల్‌ స్టీల్‌ కటింగ్‌ ఆయిల్‌ (లార్డ్‌ ఆయిల్‌ మినరల్‌ ఆయిల్‌) 
కె అల్యూమినియం టశ్చెంసైన్‌ (Turpentine) 
4 ఇత్తడి మినరల్‌ ఆయిల్‌ + 10% లేడా 20% లార్ష్‌ ఆయిల్‌. 





12.18 సంగ) హొ ప న ్న లు-జవాబులు (Short questions and answers) 


1. Match the following : 


(a) B.S.W. threads ( ) 471° 
(b) B.S.A. threads ( ) 600 
(c) Seller’s threads ( ) 600 
(d) Unified threads ( ) 290 
(e) Acme threads ( ) 450 
(f) Buttress threads ( ) 290 
(gy) Worm threads ( ) 50 


జు- వరుసగా సేం రే ఉప కుడి లు జత యగును 
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2. What type of toolis used for forming internal threads by hand? 
జం ట్యాప్‌. 
3. State the relation between pitch and T.P.I. in a B.S.W. thread? 
: న 1 
a] —™*T.P.I. (threads per inch) 


4. How do you check the 5602760639 of a tap with the face of 
the Hole ? 

జం (ట్రయిస్కేఏర్‌ ఛేకును ట్యాప్‌ బాడీకిచేర్చి చూసినచో a జుము ఫీస్‌కు 
90°లలో స్క్వేర్‌ గా తున లేనిది తెలియును. 

5, Whati is the function of first tap in a తీ 

జి ఇది శేపర్‌ గా యుండుటచే బెజ్జము లోనికి mm సులభముగా 
చె చ్చుకుంటూ (పవేకించి మర Aas త్రో డ్పడును. 

6 : What are the. possible causes for spoilage of threads cut by a 
tap. or die? 

జి ఇ కటింగ్‌ ఎడ్జ్‌లం మణగిపోయిన పరికరము ఉపయోగించుట 2 కటింగ్‌ అొయిల్‌ 
వాలినంతగా వాడకపోవుట కి కటింగ్‌-రజను కూరుకొని పోయినపుడు తో లగించుకొనక 
పోవుట శ వర్కొ_కు సరియైన సైజు నిర్భయించక పోవుట్క లేక తగిన నైజు పరికరము 
ఉపయోగింపక పోవుట క శెంచ్‌ బిగింపు క్రమముగా లేక జర్క్‌. యుండుట, 

7. What are the advantages of ground taps? 
. జి 1. ఎక్కు_వ కచ్చితమైన నై జుగల మరలు కోయబడును. 2. ట్యాప్‌లు పదును 
కల్లిన, వైనందువలన తేలికగా మరలు కోయబడును. 3.మరల క్వాలిటీ బాగుగ యుండును, 


8. Fill up the blanks in the following : 


(a) Shanks of machine taps are made ........ in diameters than 
the core size of the thread to be cut. 

(b) Fine threads can give ......... locking effect than the coarse 
threads, 

(c) It is more difficult to start cutting threads with a cere die 
thanwitha ...... die. 

(d) Adieisatoolused for ...... Mere Tey 


జు= (a) lesser (కక్కు_వ) (b) greater eg (c) solid die, split 
die (d) External threading. 


TEST QUESTIONS AND HINTS Pee - 12) 


Il. Whatare the different types of Screw threads?. Draw neat 
sketches of any two types and indicate their importances? 
(April, 67) 
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శూన్యాంక దోషము సవరించు విధము(Correction of zero అరం) 


నిత్యమూ విరివిగా మ్మైకోమాటర్‌తో కొలుచుటవలన కొద్దిగా స్పీండిల్‌ యొక్క 
మరలు అరుగుదల చెందుటవలన త ల దోషము సంభవించున్ను 'యాన్విల్‌ 
మరియు స్పీండిల్‌ యొక్క- మెజరింగ్‌ ఫేస్‌లను తౌకునట్లు తెచ్చి డెటమ్‌ లైన్‌ మాద *0" 
భాగముతో థింబుక్‌ యొక్కు_ “0” భగము ఎకీభవించేలా మె, కోమోటరుయొక్క- న్న స్‌వ్‌ను 
పి త్యేకమైన శెంచ్‌తో తిప్పవలెను. ఇది మైక్రోమోటరుతో గల భాక్సులోనే 
అఫించును. 

ఒక వేళ స్పిండిల్‌ వదలుగాయున్న కారణముగా దోషము ఏర్పడిన gs సాగా 
స్పీండిల్‌ను బిగించుటకుగల కేపర్‌ స్లీవ్‌ను ముందుకు జరిగేలా బిగించినచో. స్పిండిల్‌ 


వదులుగా యుండదు. frck- శతు: (ఈ 1 ( ss 
18.8 మై(క్రోమోటరు ఉపయోగించునప్పుడు మ్‌ జా|గ త్త 


మరియు సంర తు. ౬ Pee, 


an 5 
a 


ని 
1 మెకోమీటరును ఎత్తునుండి wan 9, దానికిగల (పల్యేకమైన 
బాక్సులో తప్ప జేబులోనో లేక బెంచిఫైనో మైకోమీటరు యుంచరాదు క్కి కొడ్డి 
ఆయిల్‌ ను పూసీ భ(దపరచవలయునుు 4. యాన్విల్‌ మరియు స్పిండిల్‌ యొక 
స్‌లు దగ్గణిగా బిగించిన పొజిషన్‌లో మెకోమీటరును .ఎన్నడూ భ్యదపరచరాదు, 
by లమధ్య చాలినంతగా కాళీయుంచి బాక్సులో యుంచవలెన్యు ర్మ్‌ లాక్‌రింగ్‌ బెగెంప 
బడియుండగా కొలత ఫీసుకోరాదు, 6, వర్క తిరుగునపుడు లేక మెషిన్‌ చె కదులు 
చుండగా మై క్రోమీటరుతో కొలుచుటకు (పయత్నించరాదు 7, మె క్రోమీటబరు థంబు 
ల్‌ను బలముగా (తిప్పి స్పీండిల్‌ పె ఎక్కవ ఒ త్రీడిని (పయోగించరాదు. రాట్‌ సాప్‌ 
నుపయోగించి ఒ తీడి కలగకుండా ఉపయోగించవలయును. రీ. మెకోమటర్‌ను “స్నాప్‌ 
గేజి వలె గేజింగ్‌ చేయుటకు వాడరాదు, కొలుచుటకు మాత్రమే వినియోగింపవలయును. 


18.9 ఇన్‌ సై =. మై(క్రోమోటరు (193166 Micro-meter) jb=cO 

(ఎ) ఉపయోగ ము:_వర్క్‌_పీస్‌ల లోపలి కెలతను 0,0! మి-మీ,ల కచ్చితమైన 
కొలత వరకు కొలువబడుటకు ఇన్‌ సెడ్‌ మె కోమాటరు వినియోాగింపబడుచున్సదిి ఇది 
యును అవుట్‌నై డ్‌ 'మెశ్రోమీటరు పలెనే . పనిచేయుచున్నది దీని సహాయముతో 
50 మిమ్మ “పెబడియున్న్య రంభములయొక్క_ SA మాత్రము కొలవవచ్చును. 
50 మి,మో. లోపు వాటిని కొలుచుటకు వీలుపడ 


(వి నిరా శో వీవర ములు (Constructions! Features):- దీనియొక,. 
ముఖ్యమైన భాగములు 110వ పటములో ఉదహరింపబడినవి. దీనియందు ఒక మెజరింగ్‌ 


హెక్రియుండి దానిలో ఎక్స కున్సన్‌ రాడ్‌ - విషంపబడి యుండును మెజరింగ్‌ హెడ్‌ 
నకు ౌండిల్‌ను. విడిగా ఫిట్‌ చెసుకొే విలున్నది, | 
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Gh 


(ఇ) మైడక్రోమీటరును ముందుగా వర్‌ గ్రాకొలతకొంచు. చాలినంత “పెద్దకొల 
యుండేలా (ఫీమ్‌లోగల యాన్విక్‌ మరియు స్పీండిల్‌ మెజరింగ్‌ పన్‌లను సరి చై 
వలయును. (0) యాన్విల్‌ ఫేస్‌ వర్కొ_నకు అన్ని స్పీండిల్‌ మెజరింగ్‌ ఫేస్‌ వర్కొన 
దగ్గణిగా జరుగుటకు థింబుల్‌ను క్రిష్పవలెన్ను (0) స్పీండిల్‌ మెజరింగ్‌ ఫేన్‌ వర్కా 
నకు దగ్గణిగా వచ్చిన పిదప థింబుల్‌ ను (త్రిప్వుటమాని రాచెట్‌ ఉపయోగించి స్పిండీల్‌ ను 
వర్‌... ఫేన్‌నకు వాలినంత బిగువుగా జరుపవలెను. ఎక్కువ ఒ త్తికకో మై కోమిటరు 
(ఫేమ్‌లో వర్‌్రను మెజరింగ్‌ స్పేస్‌ల మధ్య విగించినచో | 
తప్పుడు కొలతలు వచ్చును. 

(ర) వర్కొపీస్‌ చిన్నన్నైజు కల్లినదైనచో కుడిచేతితో 
మె[కోమిటరు ఏవిధముగా ఉపయోసించవలనీనది 109వ 
పటములో ఉదహరింపబడినది, వర్క్‌ను ఎడమ చేతితో 
పట్టుకొ నవచ్చును, 

(6) అనేకమైన సమాన కొలతలు ఆకారములుగల వర్‌, 
కీనీలు కొలువ వలనీనచో మైక్రేమీటరును _సత్యేకమైన 51.2109 చిన్న నై జు 
స్టాండ్‌లో బిగించియుంచి ఒక చేతిలో వర్క్‌ పీస్‌ను వర్కొ_పీస్‌లను క 
పట్టుకొ ని మరియొక “చేతితో థెంబుత్‌ ను (తిప్పుచూ నపుడు మెకోమాటర్‌ ను 
మె[కోమీటరుతో రీడింగ్‌ కనుగొనవచ్చును, ఉపయోగించు విధము 


ల్‌ డ్డ 





18.7 మై(క్రోమోటరులో ళూన్య్యాంక దోషము (200 err07) 

మెక్రోమీటరు జేటమ్‌ లైన్‌ పైన మరియు థింబుల్‌ నైనను “౦” గుర్తులు 
యుండును (ఫ్రేములో యాన్విలు మరియు స్పీండిల్‌ యొక్క మెజరింగ్‌ సేస్‌లు చెండు 
తాకుకొ చేలా తెచ్చినచో బ్యాశెల్‌ యొక్క డేటకొ లై నుకపైగల “౦” విభాగముతో థింబు 
ల్‌పె గల *6ి విభాగము ఏకీభవించినచో మై కోమీటరులో దోషము లేనట్లు (గ్రహించ 
వలయును అట్లు ఏకీభవించనిచో దోషము గలదని దానిని లెక్కలోనికి తీసుకో 
వలయును, ఈదోపము శెండు రకములుగా యుండును, 1 ధన శూన్యాంక దోషము 
{Positive zero error) 2 బుణశూన్యాంక దోషము (Negative zero error) 
చ్యాశల్‌యుక్క_ జేటమ్‌ లై నువైగల “0 విఫెగముతో థింబుతొయొక్క_ ౦’ విభౌగము 
ఏకీళ వించిక 1 లేక 2 విభొగములు డేటమ్‌లై న్‌కు దిగువుగా థింబుల్‌ యొక్క. *0ి విభా 
గము నిలచిపోవును, చీనిని ధనశూన్యాంక దోహవుందురుు నికరపు కొలత కావలసీనచో 
ఈదోపషము విలువను మైక్రోమీటరు చూపిన మొత్తం రీడింగ్‌ నుండి తీసీవేయవలయును. 
యాన్విల్‌ మరియు స్పీండిల్‌యొు*,  మెజరింగ్‌ శేస్‌లు తాకినచో "బ్యారెల్‌ యొక్క. 
'డేటమ్‌లై న్‌ వగల *0) విభౌగముతో ఏకీభవించక, థింబుల్‌యొక్క- “౦” విభాగము 
1 లేక 2 విభాగములు డేటమ్‌ లైన్‌ _పెకపోయి. నిలుచును, దీనిని బుణశూన్యాంక 
దోషము అందురు ఇట్లి దోషమును మైకోమిటరు రీడింగ్‌నకు కలిపినచో నికరపు 
కొలతే వచ్చును, 
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మోటర్లు చేడు వినియోగింపబత్తు చున్ఫ_వి. కాని ము ఇంగ్లీషు మ్మైకోమిోటరులో 
మిమీ. అకు బదులు అంగుళ ములలో కొలతలు తీస సుకొనబటేవి. ఈమె క్రోమోటరు కనీసపు 


కొలతజజ 0,001 అం॥లు లేక 7శ గనే వంతు అంగుళ్‌ ము, దీసీయుక్క._. (న్యూ. స్పీండిల్‌ 
మోద అంగుళ ములో 40 మరలు యుంతుటచే థింబుల్‌ ఒకసారి తిరిగిన శేగ్రవే వంతు 


అంగుళము దూరము స్పిండిల్‌ జరుగుచున్నది. థింబుల్‌పే 0 నుండి 25 ఫెగములు 
చేయబడి యుండుటచే థింబుల్‌ యొక్క ఒక ఫగము = శ్రే xX వాక THT Soll & 
అగును అనగా థింబుల్‌ (పతి ఒక డివిజన్‌ కు 0,001 అం॥ స్పీండిల్‌ జరుగుచుండును. 
బ్యాశెల్‌యొక్క_ చేటమ్‌ లైన్‌ పెభొగమున అంగుళ ములో 10 పెద ఫౌగము లుండును. 
దేటమ్‌ లైన్‌ కింద పత్రీ 1 1 భాగములో 4 భొగములుగ కు. కాబట్టి దీనియొక 
రీడింగ్‌ కనుగొనుటకు ఈక్రింది విధముగా లెక్కించవలయును, 


కెద భాగములు విలువ-(-జెటమ్‌ లైఫ్‌ . (కింద గల చిన్న ఫెగ 
ములు విలువ .డేటకా లైన్‌తో కలిసే థింబుల్‌ డీవిజనుల విలువ): మైక్రోమోటరు 
రీడింగ్‌» 107వ పటములో 0,346 అం॥లు రీడింగ్‌ ఉదహారింపబడ్రినది. 





మెయిన్‌ ఉవిజనులు కనుసింవేవి 

రె కావున వాటి విలువ==0.1.3= 0,300 అం! 
సబ్‌ డివిజన్‌లు కనుసించేవి 

1 కావున వాటి విలువ 1౫0.025= 0,025 అం 
థింబుల్‌ డివిజన్‌ లు కనుపించేవి 

21 కావున వాటి విలువ 0,001X21== 0,021 అం! 





Fig. 107 [బిటివ్‌ మెకో 
మోటరు రీడింగ్‌ =0,346 అం॥ 
చూపు పటము మెంల్రం రీడింగ్‌ = 0,346 అం 








13.6 అవుట్‌పై డ్‌ మై[కోమాటరు ఉపయోగిందు విధము 


ఒక పెద్ద సైజు పార్దయొక్క_ వెలు 
పలి కొలతను మెక్రేమోటరుతో కను 
గొనుఎకు ఆ వర్క్‌ను స్టిరముగాయుంచి 
108వ పటములో చూపినట్లు ఎడమచేతి 
లో పైఫేమ్‌ను పట్టుకొని యాన్విల్‌ 
యొక్క. మెజరింగ్‌ ఫేస్‌నకు వర్కొాను 
ఆధారముగ చేసికొని కుడిచేతితో 
మొ కోమోటరు స్పీండిల్‌ను వర్కొ-నకు 
తగిలేవరకు (తిప్పవల యును, ఈకింది 





Fig. 1:8 మైకోమీటర్‌ను 'పెద్దసై జు 
వర్ఫొ-ను కొలుచునపుడు ఉవయోగించువిధము 
జాగ ములు పే యాన్విల్‌ 2 యానల్‌ 
మెజరింగ్‌ ఫీస్‌ 3, పర్‌ 4. స్పిండిల్‌ 

మెజరింగ్‌ ఫేక్‌ 5 రానెట్‌ స్టాప్‌ అంశములు పొటించవల యును, 
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106వ పటములో చూపినట్లు థింబుల్‌మోద 50 విభాగములు చేయబడి (ప్రతి అయిదు 
భాగములకు 5, 10, 15 20, 25 30, కిర్క్‌ 40, 
ఓర్‌, 50 అనే అంకెలు గుర్ధింపబడి యుండును: 
కాబటి కన్‌సఫు కొలతే = 4'3 20. 01 మి.మో%లు 
Bn మెట్రిక్‌ మెక్రోమీటరుద్వారా తీసుకొనవచ్చును, 
3 మెటిక మైక్రోమీటరు 25 మిమీల పరి 
Fig. 106 మెథిక్‌ మైక్రో ణా 
i మితి కలవిగా లభించును అనగా 0 మి.మొ,ల 
| మోటరు విభ గములు చూపు పటము స్య 35 మి.మీ.ల కొలతే మాత్రమే తీసుకొన 
1. థింబుల్‌ 2 థింబుల్‌ అంచున బడేవి, బది -- 50 మ్మిమ్మ్‌ల నుధ్య కొలతే స్రీసుక్రో 
చుట్టూగల విభౌగములు కె, జెట్‌ | గలవిగాను, అమే 50 -- 75 మి.మీ 75 -- 100 
లైన్‌ శ 0.5 మి.మా.ల విఫ గ| మిమీ, మొదలగు సైజులలో 600 మి.మోం.ల 
ములు క్మ్‌ బ్యారెల్‌ ఈ 1మి,మా* -ఐవ్ఫట్‌ సై డ్‌ కొలతివరకు కొలుచుటకు ఇవి లభిం 
విఫ గములు. చును, పరిమితి మెక్రోమోటరు బౌడపె ము(ద్రింప 











బడి యుండును మెక్రోమోటర్‌లో జేటమ్‌లైన్‌ పైభౌగమున 1 మిమా, విలువగల 
సైాగములు చెయ బడీ (పతి ర్‌ మి.మొ,లకు అంకె చ్యాశల్‌ వె ము(దింపబడ యుండును, 
డేటకొలె న్‌ దిగువగా 0,5 'మి-మా, చొప్పున భౌగములు గుర్దింపబడియుండును, 
(బి) మె[టిక్‌ మె(క్రోమోటరులో రీడింగ్‌ కనుగొనువిధము (Reading 
a Metric Micrometer)— (ఇ) జేటమ్‌ లైన్‌ పెన పూర్థి మిమొల భౌగములను 
సోన చేయవలయును, (0) డేటక్‌ లైన్‌ దిగవగల 05 మి.మా.ల విభాగములు 
నోట్‌ చేయవలెను (0) థింబుల్‌వైగల ఎన్నవ భాగము జెటమ్‌ లైన్‌తో కలిసీ 
యున్నదీ నోట్‌ చేయవలెను. ఉదాహరణకు 106వ పటములో చూపిన 16.70 మి,మా.ల 
రీడింగ్‌ పరిశీలించినచో ఈ కింద చ్పేరొ్కాన్న విధముగా లెక్కి_౦చబడినది. 
చేటక్‌ లెనుషై కనిపించే పూర్తి మిమోల విలువ = 16,00 మి.మా, 
జేటమ్‌లై ను దిగుపకనిపించే ౦,5 మి-మా.ఖెగముల విలువ ] 050 
(1 ఫౌగము విలువ) 4) 
జేటమ్‌లై నుతో కలిసే థింబుల్‌యొక్క భోగముల సంఖ్య } = 0,20 
20 కాబట్టి ఏతి విలువ=20X ౦0.01 
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939 

మొ త్రేం రీడింగ్‌ విలువ 16,70 పే 

0-25 మి.మీ, పరిమితి చాటిన మై జు మైక్రోమోటరు వాడినచో ఆపరిమితిని, వచ్చిన 

కీంచ్‌నకు కలుపవలెను, ళ0-- 75 మిమా, సైజుగల మెకోమాటరులో పె రీడింగ్‌ 

కనునొనబడినచో ఆ విలువ 50--16.70=66.70 మి,మో,లు అగును. 

13.5 (బీట్‌. అవుట్‌సెజ్‌ మైకో/మాటరు విభాగములు = రీడింగ్‌ 
కనుగొను విధము 


ఇండియన్‌ స్టాండర్ట్‌ల సంస్థ నూచనల మేరకు ఎక్కువగా మెటిక మైక్రో 


108 సామాన్య వర్కొ్‌_హెపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
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భాగములు; 1 మె కోమోటరు యొక్క మెజరింగ్‌ రేండ్‌ (Range) 

2, age] త్రి క. నట్‌ 4 స్పిండిల్‌ ెన్సన్‌ రింగ్‌ (Tension 

Tring) కేసర్‌ సీన్‌ (Taper sleeve) 6. రావెట్‌ 7, థంబుల్‌ 

Thimble) రి 'థెంబుక్‌ వ్‌పెగల [(గాడ్యుయెపన్‌లు (graduations on 

Thimble) 9, చ్యాళ౭ల్‌ (Barrel) 10. చ్యాశిల్‌ మై గల (గాడ్యు 
హన్‌ లు (graduations on barrel) 


థింబుల్‌ యొక్క ముందు భౌగమున గోడేన అంచు (Bevel 66854 యుండి దానిపై 
చుట్టూ 95 లేక 50 ఫొౌగములు చేయబడి యుండును, (పతి 5 భాగములకు అంకెలు 
కేయబడి యుండును, మెకోమాటరు థెంబుత్‌ వెనుక రా-చెట్‌ సాప్‌ గలదు స్పీండీల్‌ను 
థైంబుల్‌ చె ఎక్కు_వ ఒ త్రీకితో తప్పకుండా రాచెట్‌ నట్‌ను తిప్పి స్క్కూ.పై ఒ తిడ 
(పయోాగింపబడకుండా "జూడవచ్చును, ఎక్కువగా (తిప్పినచో రాచెట్‌ నట్‌ సిన్‌ 
అగును. కాబట్టి స్పిండిల్‌ ముందునకు జరుగదు ((ఫేమ్‌లోగల లాక్‌ రింగ్‌ సహాయ 
మున స్పీండిళ్‌ను కావలసీన పొజిషన్‌ లో తిరగకుండా విగింపవచ్చునుు 


13.4 మె(టిక్‌ అవుట్‌సెడ్‌ మెక్రోమోటరుయొక్క_ కనీనపు కొలత 
మరియు విభాగములు 


(ఎ) కనిన నప్పు కొలత(Least count) నిర్వచనము: _మె(కోమోటరు థింబుల్‌ 


యొక్క- పతీ ఒక చుట్టునకు స్పిండిల్‌ సాగిన దూరమును మైకోమాటరు కనీసపు కొల 
తగా జెప్పబడును అనగా 
తర పిచ్‌ ఆఫ్‌ 
తట ల a ETC (న్‌ అల్‌ లు 
థింబుళ్‌ మోద విభే "గాల సంఖ్య (నంబర్‌ ఆప డివిజన్‌ ఆన్‌ థింబుల్‌ ) 
సాధా రణముగా వర్క్‌షాపులో ఉపయోగించే మెటిక మె కేమోటరొతో 
ఇ మిమో.లు లేక 0.01 మిమీ అ కనీసపు కొలతి తిసుకొ నేదిగా నిర్మి ంపబడున్యు దీని 


133 
యొక్క (నూ స్పీండిల్‌ మొద 0,5 మిమోలు పిచ్‌ గల మరలు కోయబడి యుండును. 


సున్నితపు కొల పరికరములు 107 
19.8 అవుట్‌ సె డ్‌ మె[కోమోాటరు (Out side Micro meter) 
ఇం చా 
(ఎ) పరిచయము: మ్మెకోమీటరు అనుమాట (గ్రీకు ఫొపలోనిద్తి మైక్రో 


అనగా మిక్కిలి చిన్నది అనియు మోటరు అనగా కొలతే అనియు భావము, ఇదె స్కూ 
మొక్క నూ(తము ఆధారముగా నిర్మింపబడుటడే (న్ర్మూ_ జ (50067 gauge) అని 
కూప పిలువబడు చుండును, 

(ఓ) మక్రోమోటరు పనిచేయు స్మూత్రము (Working principle of 
Micrometer):- వై: కేమీటరు (స్యూ_ మరియు దానిపై తిరిగెడు నట్‌ యొక్క లీడ్‌ 
సూ(త్రముషై నిర్మింపబడినది, నట్‌ ను స్థరముగయుంచ్చి లోని (సూను ఒక పర్యాయము 
(తిప్పినచో ఆ న్యూ. దానియొక్క. ఒక మర పిచ్‌ లేక లీడ్‌ పొడవునకు సమానమైన 
మూర్ము ముందుకు జరుగుచున్నది ఉదాహరణకు మరయొక్క పిచ్‌ 1మిమ్యో అయి 
నచో ఒక చుట్టునకు (స్కూ 1 మి.మో దూరము జరుగును. (న్కూయొక్క- హెడ్‌ ను 
శే చుటు తిప్పినచో 1%నై220.5 మి.మ్మీల్లు 1వ వంతు తీరిగినచో 1X1=025 
2 ల 2 వ్ర 4 క 4 
మి,మొ.ల పొడవులు, (నూ- జరుగుచున్నట్లు తెలియుచున్నది ఇదే విధముగా 1 మి,మో, 
లో 100వ వంతు నైననూ కనుగొనుట సాధ్యమగును.ఇదే మైకోమోటరులోగల నూ\(త్రము, 


(సీ) మె[కోమోాటరు నిర్మాణము - భాగములు (Construction and 


parts of Micrometer):- 1014వ పటములో మక్రోమోటరు ఆకారము తెలుపు 
చిన్నపటము మరియు 105వ పటములో మె క్రొమొటరు లోపల 'భగములయొకి_ వివర 
ములు పెద్దవిగా చూపబడిన అడ్డుకోతి పటములయందు వివిధఫెగముల నిర్మాణము 
చూపబడినద్ది దీని “౮? ఆకారపు 1 ఫేమ్‌ లేక బాడీ కాన్ట్‌స్స్‌ ల్‌ లోహముతో చేయబడినది, 
(ఫేమ్‌నకు ఒక వైపున యాన్నిల్‌ (41711) మరియొక వైపున న్పీండిల్‌ బిగింపబడి 
యున్నవి, యాన్విల్‌ పర్కొ_నకు ఆధారముగా జేసుకొనుటకు వీలుగా తి మిమో, పొడుగు 
వరకుయుండి హోశైెనింగ్‌ చేయబడి యుండును, స్పిండిల్‌ వెనుక భౌగము పె మరలు కోయ 
బడీ యుండును. ఇది బాడీయొక్క_ స్పీండిల్‌ నట్‌ మెగల థింబుల్‌ కు అమర్చబడియున్నది. 
థొంబుల్‌ను (త్రిప్పినచో (ఫేనొలో స్పిండిల్‌ ముందునకు వెనుకకు జరుగును _ ((ఫీకొకు 
దగ్గణా స్పిండిల్‌ నట్‌ పైభొగమున భబాళశెల్‌ (Barrel) యున్నది, దీనిపె ఒక డేటకొ 
లైన్‌ యుండి దానిపై కొలతిలు విభజింపబడియున్న వి, 





భాగములు; 1, యోన్విల్‌ (ఊఉ?) 2, స్పిం 
డిల్‌ (Spindle) 3, లాక్‌ నట్‌ (Lock nut) 
4, బ్యారెల్‌ (Barrel) లేక స్లీవ్‌ (16ఈల 5, 
రావెట్‌ (Rachet) 6, థింబుల్‌ (Thimble) 
7. ఫేమ్‌ (Frame) 6. మెజరింగ్‌ ఫేస్‌లు. 





Fig. 104 
అవుట్‌ సెడ్‌ మై(కోమోటరు 





13. సున్నితపు కొలపరికరములు 
(PRECISION MEASURING - INSTRUMENTS) 


మార్కింగ్‌ పరికరముల అధ్యాయములో వర్కా-పీన్‌ యొక్క కొలతలను కొలుచు 
టకు రూల్‌ ఉపయోగింపవచ్చునని చెప్పబడినది. కాని 0,5 మి.మో,ల లోపుగల చిన్న 
కాలత వరకు కొలుచుట లూల్‌తో సాధ్యపడదు. వర్కొ_పొపుళో కొన్ని మేటింగ్‌ 
(Matting) యంత పరికరములు 05 మి.మీ.లు కొలతకు లోబడి గల క్షీయరెన్స్‌ 
యుండునట్లు జతచేయబడి యుండున్ను కాబట్తి అవి తిరిగె తయారు చేయవలయునన్న 
మిక్కిలి తక్కువ వ్యత్యాసముతో కొలతలు రాబట్టవలసీయున్నది. అందులకు (పత్యేక 
మెన కొల పరికరములు నిర్మింపబడినవి. ఇవి సున్నితపు కొల పరికరము (Precision 
measuring Instruments) లను సేదున పతీ వర్మొ_వొపులోను అందుబాటులో 
యున్నవి, వాటిలో ఎక్కువ ముఖ్యమైన పరికరములను గూర్చి ఈ అ ధాన్ట్రయ ములో 
వివరించబడినవి. 
18.1 కొల పరికరముల వ రక రణ (Classification of measuring tools) 


ఇవి నాలుగు తరగతులుగా విభజింపవచ్చును. అవి 1, పొడవును కొలుచు పరికర 
ములు 2, కోణము కొలుచు పరికరములు లె. వర్కొ_లో హెచ్చు తెస్టులు తనిఖీ (Check) 
చేయు పరికరములు 4 సర్ఫేస్‌ యొక్క_ నునుపును అంచనాజేయు పరికరములు, 


ఈ అధ్యాయములో పొడవు, వెడల్పు చీక మందమును కొలుచుటకు, మరియు 
కోణములను కొలుచుటకు, ఫిట్టర్లు వాడు సున్నితపు కొఆ పరికరములగూర్చి వివరింపబపిన వి. 
పొడవు వెడల్పు లేక మందము మరయు వ్యాసములను కొలుచుట కుపకరించు ముఖ్య మైన 
సున్నితీఫు పరికరములలో 1, మెక్రేమోటర్లు 2 వెర్మియర్‌ క్యాలీపర్లు 3౩. డయర్‌ 
"టెన్స్‌ ఇండిశేటర్లు శ డెప్ప్స్‌ గేజులు 5. హైదేజులు అసెడివి ముఖ్య మైనవి, కోణము 
అను కొలుచుట కుపకరించు సున్మితేపు పరికరములలో 1, యూనివర్సల్‌ బెవెల్‌ పొ(టా. 
కర్‌ 2 సిన్‌ బార్‌ "అ ెడివి ముఖ్యమైన వి. 

13.2 మై(క్రోమోటర్లు (Micro meters) రక ములు 

ఆధునికమైన వర్‌ గ్రాపాపులలో నేడు ఇవి అనేక నిర్మాణయులలో తెయారు చేయ 
బడుచున్స_వి. వరొ-యొక్క- వెలుపలి కొలతీలు అనగా పొడవు (1698టు), వెడల్పు 
(breadth), మందము (thickness), వ్యాసము (diameter) మొదలగునవి కొలు చుటకు 
అవుట్‌ సెడ్‌ - 'మైక్రోమీటర్లు (out side micro meters) ఉపయోగించును, అశు 
లోపలి కొలకలు అనగ్య్మా "వండర్‌ బోర్‌ ల వ్యాసములు, స్లాట్‌ స 'వెడల్పులు, బుహ్‌లు, 
చరంగొలు మొదలగువాటి హోల్స్‌ (౧0185) ఇనొనైడ్‌ కొలతలు కొలుచుటకు ఇన్‌సైడ్‌ 
మైకోఎమీటర్లు ఉపయోగించును, బోల్స్‌ల వ్యాసముల్కు మరల వ్యాసములు మొదలగు 
నవి కనుగొనుటకు, (నూ (గైడ్‌ మైక్రోమోటర్లు మరియు స్లాట్ల-లోత్కు వర్యాలోగల 
రం[ధముల లోతు కొలుచుటకు డెప్త్‌ మెకోమోటర్ల ఉపయోగపడును, పెప్టలు బ్యూ 
బొలయొక్క- మందమును కొలుచుటకు ట్యూబ్‌ మై కోమోటద్లకూడ ఉపయోగింపబ ఏను. 


14] న్యూ - మరలు, కోయబడువిధానము 105 


2, With neat sketches show different types of screw threads used 
in work shop practice. Mention where they are most suited and 


why ? (APP = March, 73) 
3. Write short notes on Acme thread? (July, 78) 
4, Explain the term pitch snd lead of a screw? (July, 70) 


5, What is the difference between B.S.F. and B.S.W. threads? 
Name the threads to the angles given ? 


(a) 55° (b) 60° (అలై (d) 29 (APP - April, 64) 


Hint:- B.S.W. మరలోతు ఎక్కువగాయుండి పిచ్ల్‌ కోర్స్‌ గా యుండును, 
కాబట్టి చిన్నవై జు _సూ్యూలక్కు నట్‌ లకు తేగవు, కాబట్టి B.S.W:« మర కోఇముతో ఫెన్‌ 
హక్రా క్ర కలి వాటి కంక తక్కువ మరలోతు కల్లిన క B.S.F. గా “స్టాండర్డ్‌ చేయబడి 


(౧9 
చీన్న సైజూ షార్తుల కుపషయోగెంపబడుచున్న వి. 
6. In how many ways can external and internal threads be cut? 
(July, 63) 
7. What are the uses of Taps and Dies ? (July, 66) 


8. Calculate the tapping drill sizes for the following : 
(a) ఎ" BS.W.tap (b) 3” B.S.W.tap (c) 4' BS.F. taps. 
ed 66) 
Hint:- (2) 103 మిమీ, లేక 13 అం1 (b) 79 మి. మ్హీ లేక స్‌ అం॥ 
(6) 10.7 మి.మ్హా లేక డే? అం[లు. 
9. How do you determine the tapping drill size? (July, 76) 


[ 0. Wiile tapping, why a tap is rotated in anticlock wise + 
(APP = March, 73) 


11. 040 do you understand from Ml2 tapped hole? Explain the 
method of tapping MI2 tapped hole in a plate of 15 mm. thick. 
How will you proceed step by step + (APP - March, 74) 

12. Write the correct procedure of tapping a blind hole ? 


13. What kind os lubricants be used for general threading? 
(July, 60 & 76). 
14: What are the common causes of breakage of hand taps during 
the operation? (April, 61) 
15. How do you remove a stuck up broken stud from a hole of a 
machine part? . (July, 73) 


జ 0 :— 


[15] సున్నిలేవు కొల పరికరములు 113 


మెజరింగ్‌ హెడ్‌లో బ్యారల్‌ యుండి విఫెగములుగ చేయబడీయున్నది. బ్యారెల్‌ 

వప థింబుల్‌ 4 యుండి చుట్టునూ. 50 భౌగములు చేయబడి యున్నది. (బిటిమ్‌ పద్ధతిలో 
మెజరింగ్‌ హెడ్‌ 05 అంగుళముల పరిమితి గలవిగాను మె[ టిక్‌ పద్ధతిలో మెజరింగ్‌ 
హెక్ష్‌ 15 మిమో,ల పరిమితి గలవిగాను థింబుల్‌ నూ తిరుగునట్లు నిర్మింపుడు 
CCR చున్నవి, కేవలము మెజరింగ్‌ హెడ్తొతో 63 మి, 

మొ వరకు ఇన్‌ సైగ కొలతే కొలువ వచ్చును. 
ఆ పైకొలతలకు. మెజరింగ్‌ హెక్షాలో ఎకొన్లెన్సన్‌ 
రాడ్‌ లు బిగింపబడుటచే కొలువ వచ్చును సాధా 
రణముగా 1కి, 25 50, 100, 150, 200 మరియు 
600 మి.మో,ల వాడవు గల్లీన ఎక్‌ సైన్సన్‌ రాక్షలు 








౯.110 ఇన్‌సైడ్‌ మకో మె కోమాటరు గల "ప్టళ్టులో అందు వాటుకో 
మీటరు-ఫాగములు 4) మెజరింగ్‌ యుండును, ఎక్‌ స్టైన్సన్‌ రాడ్‌లు స్పేసింగ్‌ కాలర్‌ 
హెడ్‌ 0) ఎక్‌ స్పెన్సన్‌ రాడ్‌ అను చిన్న బుష్‌ సహాయమున - మెజరింగ్‌ హెడ్‌ 
0) స్పేసింగ్‌ కాలర్‌, నకు బిగింప బడును 1, హాండిల్‌ ఫిట్‌ పోల్‌ 

ల, 6 మెజరింగ్‌ ఫేస్‌లు 5. నరుల్డ్‌ (knurled) చాడీ, దీని యితర ఫౌెగములు. 

(సి విభాగములు కట టు దీనియందు చ్యాశిల్‌ సె జెటమ్‌ తై నా 
యుండి. 0 నుండి 18 మిమీ, వరకు విభజింపబడి యుండును, అవుట్‌ సెక్‌ మైక్రో 
మోటరు వలెనే డేటకొలై న్‌ దిగువున 0,5 మిమీ,ల విభొగములుండును, థింబుల్‌ యొక్క 
అంచుచుట్టూ ‘50 భాగము లుండును- | 


రీడింగ్‌ లెక్కించు వీధము:_ ఇన్‌ సెడ్‌ మె క్రోమిటరుతో రీడింగ్‌ లెక్కించు 


లుకు ఈకింది అంశములు కలుపవల యును, 
4) మెజరింగ్‌ హెడ్‌ వైజు అనగా ర్‌ 75 100 మిమీ.ల్యు మొదలగు సైజులు. 
0) చ్యా౭ల్‌ పై మి.మీీల విలువ, ఇది (13 మిమీ,.ల లోపుగా యుండును.) 
0) జెటమ్‌ లైన్‌ (క్రింద 0,5 మి మో. భా॥ల విలువ (1 ఫ*|1విలువ 0,5 మి,మీ్మీ 
d) శింబుల్‌యొక్క ఎన్నవ ఫౌగము జెటమ్‌లైనొతో సీకీభవించుచున్నదో ఆ 
భాగము విలువ (ఒక్కొక్క ఫౌగము విలువ 0,01 మ్మిమోలు యుండును.) ' 
6) స్పేసీంగ్‌ కాలర్‌ నైజు. f) ఎక్‌సెన్సన్‌ రాడ్‌ పొడవు. .. 

(8) ఇన్‌సైడ్‌ మె(క్రోమోటరు ఉపయోగించు నఫుడు పాటించ. వల 
విన వియమములు:_. 8) 'మెకోమోటరును _ బోర్‌ కొొలతేకన్స తేీక్కువ కిొలతికు 
సెట్‌ చేసుకొనవలెను. 0) మై కోమీటరుయొక్క_ హెడ్‌ వై పునగ ల స్థిరము గాయున్న్న 
మెజరింగ్‌ ఫెస్‌ ను వర్క్‌ యొక్క. "ఫేస్‌ పె గటిగా అదిమి యుంచవలెను, 0) న్పీండితొను 
జాగ తగా వ lana రెండన ఫేస్‌నకు తాశేలా థింబుల్‌ను (తిప్పవ లెను రే) మైక్రో 
మోటరు వూండిల్‌ను కొ కలు వబడే వస్తువు బోర్‌ యొక్క కాపరితిలమునకు కచ్చితంగా 





114 సామాన్య వర్కొ_పాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
000 అతో యుండునట్లు పట్టుకోనవలెను. 68) బోర్‌యొక్క అంచులపై శెండు 
తేక మాడు చోట్లలో మెజరింగ్‌ ఫేస్‌లను తౌకించి కొలతేను ధృవపరచుకొన వలయును. 
12.10 చె ప్ప్‌ మె(క్రోమోటరు (Depih Micro-meter) 


(ఎ) ఉపయోగ ము($౭):- మెషినింగ్‌ చేయబడిన వర్కొ_పీనయిక్క_ రంధ్ర 
ములయొక్క_ లోతును 0.01 మిమో, కనీసపు కొలతేవరకు కచ్చితముగా కొలిచెడి సున్ని 
తపు పరికరము పేరు జె క్‌మైక్రోమీటరు దీనినే మైకోమాటర్‌ డెప్స్‌గేక్‌ అనికూవ 
పెల్పుతురు, ఇది “హావ్‌ కు సాట్స్‌ మొదలగువాని లోతు కొలుచుటకు వినియోాగించును, 

(బి) భాగముల వివరణ (Description of. parts):- 111వ పటములో ఈ 
రకపు మె_కోమోటరు యందగల ఫెగములు చూపబడ్డినవి. | 

క హెడ్‌ లేక బిడ్డ ;- ఇది స్లాట్‌ లేక హోల్త్‌గల పార్ట్‌ యొక్క ఉపరితలము మీద 
మోపబడుటకు వీలు గా సమమట్టముగా మెషినింగ్‌ చేయబడిన అడుగుతేలము గల్లీయున్నది, 

ల. స్వ్పీండిల్‌ః- ఇది ఇతర మె కోమోటరులోవలెనే మరలు కల్తి యుండి మెజరింగ్‌ 
కీన్‌ గటిగా యుండేలా హాోర్టెనింగ్‌ చేయబడియున్నది. ఇది థింబుల్‌ను (త్రిప్పినపుడు 
లోతునకు జరుగును, | 

క చ్యాశెల్‌:- దీనివె జేటమ్స్‌ లైన్‌ యుండి వ 
డానిపె మిమ్మ లలో విభజించబడిన గీతెలు 









గం _రింపబడి అంకెలు వేయబడి యుండును, మ fy 
4, థింబుల్‌ :- ఇది ట్యూబ్‌వంటి కవరులా WK it 
we TE, 


శ వశీ వ 
బ్యారెల్‌ పై జరుగుచుండును. దిని గోడైన అంచున ss BF కై 


0 నుండి 50 భాగములుండి ఒక్కొక్కటి 0,01 SYS 
మృమో.లు విలువ గల్పినవై యుండును. Fig. wr డెప్త్‌ మ _శోమీటరు 


వ్‌ రాచెట్‌ స్టాప:- ఇది థింబుల్‌నకు “పై 1, హెడ్‌ 2 స్పిండిల్‌ ఏ, వర్త్‌ 
భెగమున కొద్ది లోతునకు స్పీండిల్‌ ను జరుపు కొనుట కుపకరించేలా నిర్మింపబడీనది. 

6, లాక్‌రింగ్‌ఏ- ఇది (బిర్డ్‌ లేక హెక్త్‌ పెభొగమున యుండీ స్పీండిల్‌ను కావలసిన 
లోతువద్ద కదలనీయక లాక్‌ చెయుట కుపకరించును. 

(న) డెప్త్‌ మెకోమాటరుతో రీడింగ్‌ తీయు పద్ధతి:_ 111వ పటములో 


. ఒక జెప్స్‌ మైకోమీటరు ఏవిధముగా ఉపయోగింప బడుచు న్నదో వివరింపబడినది. దీనిని 
ఉపయోగించు నపుడు ఈకింది అంశములు గమనించవలయున్ను 

2) కొలువబడు రింధిము లోతు కొలత కంశే తక్కువగా యుంజేలా ముందు 
స్పీండిల్‌ను వెనుకకు తేవలెను. 9) పటములో చూవిన విధముగా మె కోమీటరు హౌెక్షొను 
దర్కొ_యుక్క_. ఊపరిభాగముసెయుంచి ఒక చేతితో కదలనీయక పట్టుకొనవలయును. 
౪) థింబుల్‌ను శంగ౫వచవేత తొపుదూా స్పిండిల్‌ ను లోతునకు న. రం[ధములో 
వర్యాయొ క్క అడుగు ఫెగమున తగలకుండా జాగత్త వహించవలెను.' d) అడుగన 


లో 
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సమీపించు ముందుగా రాచెట్‌ స్తాప్‌ను వినిరోగించవలెను 6) సమానమైన ఒ త్రిడితో 
స్పిండిల్‌ వర్క్‌్యయొక్క_ అడుగును తాకి హెక్ష్‌ లేచి యుండెనిచో లాకరింగ్‌తో 
స్పిండిల్‌ను లాక్‌ చెయవలెను ఫీ తరువాత మె క్రోమిటర్‌ను పెకి తీసీ రీడింగ్‌ను 
లెక్కి.ంచవలయును - 


ఇంటర్నల్‌ మె కోమీటబరులో లెక్కించినట్లు గానే. డెప్ప్‌ మెళోమాటరులో ర్‌డిం 
గ్‌నుగూడ లెక్కి_ంచవచ్చును. (ప్రతీ డెక్త్‌ మైకోమీటరుతో మూడు డె ప్త్‌రాడ్‌లుగూడ 
లభించును, వీటిని స్పిండిల్‌ స్థానములో బిగించి ఎక్కువ కొలకేను కొలువ వచ్చును. 
0 -- 25 25 -- 50%, 50-- 75 మరియు 75-- 100 మి,మా.లు గల నేండ్రాలలో స్పీండిల్తే 
సైజులు యుండును మిక్కిలి ఎక్కువ పొడుగైన 10,000 మి,మా.లు పొడవు వరకు 
గల (ప్రక్యేకమైన స్పిండిల్‌ సెజులుగూడ అందుబాటులో యుండును, 


' మామూలు మొక్రోమోటరు వలెనే రీడింగ్‌ తీసుకొని డెక్తరాక్‌ పొడవును కలిపి 
నచో నికరమెన కొలత వచ్చును. దీనితో 0.01 మి,మో.ల కనీసపు కొలత వరకు డె స్త్‌ను 
కొలువ వచ్చును దిని స్పీండిల్‌ పిచ్‌ 05 మిమోలు కల్లినదై యుండుటవే ఒకసారి 
థెంబుల్‌ను (తిప్పినవో 05 మిమో.ల లోతునకు స్పీండిల్‌. జరుగును, థింబుల్‌ పె 50 
భెగములు చేయబడియున్నృవి. కావున ఒక థింబుల్‌ విభాగపు విలువ 0.5౫౫౫ = 0.01 
మి.మో, కనీస కొలత గల్లినదిగా యుండును, 


(8) డెప్త్‌ - మై(క్రోమోటరు ఉపయోగించుటలో తీసుకోవలసిన 
జా[గ త్తి తలు: = దీనిని జా(౫ ల తేగా వాడనిచో పొరపాటు కొలతలు రావచ్చును. 


సకిమముగా దాని స్థానములో బిగింపబడి యుండవలయును. దీనిని వర్కొ-పే సమమట్టు 
మైన తలము మెషిన్‌ వా యున్నపుజే ఉపయోగించ వలయును, మెబరింగ్‌ స్పెండిల్‌ 
విషెంచిన పిదప మక్రేమోటరు బిడ్ల్‌ లేక హెద్‌ను ఒక కచ్చితమైన . తలముమై ఆన్ని 
ఫంబుల్‌ యొక్క “౦” విభాగము జేటమ్‌యొక్క “0 భాగముతో ఏకీభవించుచున్నదీ 
లేనిదీ పరిశీలించుకొని మైక్రోమిటరులో దోషము లేనపుడే వాడవలెను లేక ఆ దోష 
మును లెక్కించవలయును, వాడిన పిదప _ శుభ9పరచి కొద్దిగా ఆయిల్‌ పూనీ చాని 
కొరకు (పల్యేకముగా లభించు బౌొక్సులో భదిపరచ వలయును, 


18.11 స్కూ (ఆడ్‌ మె(క్రోమోటరు (Screw thread Micrometer) 


ాానక్థాధగుత్రా 


(ఎ) మై(ఫ్రోమిటరుయొ ర్క. ఆవ శ్యకత (Purpose of Screw thread 


పట 


Micrometer )}:-వరల యొక్క పిచ్‌ డయామాటరు లేక ఎఇ సెక్సీ వ్‌ డయామోటరు, 
కోర్‌ డయామోటరు మరియు అవుట్‌ సైడ్‌ క చయామిటరులను 0,01 మి.మో.ల క సీసపు 
కొలత వరకు కచ్చితెము గా కొలుచుటకు (స ల్యేకము'గా నిర్మించ బడిన పరికరము పేరు 
(స్మూద్‌ మై; కోమోటరు అందురు, 








116 సామాన్య వర్కొ_పౌపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 

(వి నిర్యాణ వివరములు (Coastructional details):- దీనియందు అవుట్‌ 
3క మెకోమోటరులో వలెనే అన్ని భాగములు అమర్చబడి యుండును. దిని నిర్మా 
ఇంము లో *యాన్విల్‌ నకు బదు 
లు ప్రత్యేకమైన ఇన్‌ సెక్ట్‌లు 
TIN. ణ్‌ ig. [112 (inserts) ఫిట్‌ చేయుటకు 
bs: |, ATE Gm విలు-గా ("ఫమ్‌లో తగిన 
Beli నాం హోల్‌ కల్లియుండును. అశు 


స్పిండిల్‌ నకు బదులు ప్రత్యేక 
మైన ఆకారము, కొలతెలుగ ల 


far 
| Wiis! ఇన్‌ సెర్ప్‌ క్ట్‌క్ట స్‌లను న్‌గెంచు 
టకు వీలుగా స్పిండిల్‌ సరూ? 
బా 
యందు నిలువైన రం(భము 


av వి శ 
ఎ) (సూ (డ్‌ మై, మోటరు వి) ఇన్స్‌ సెర్ప్‌లు కల్లియుండును. ఈ లేడాతస్న 











a 
మిగిలిన నిర్మాణమంతేయు మామూలు అవుట్‌ వె డ్‌ మైక్రోమోటరులో వలెనేయుండును, 
112(ఎ) పటములో. దీని నిర్మాణము చూపబడినది. (న్యూడ్‌ యొక్క కోణము 
మరియు పిచ్‌ కొలతేలు ఆధారముగా ఇన్‌ సెర్ఫ్‌పీస్‌లు జతలుగా. మెకోమీటరుగల సెపు 
లోనే యుండును, మెటిక మరలకు 1- 175 మి,మోం పిళ్లా వరకు సరిపడు క్రొన్ని 
ఇన్‌ సెక్ట్‌లు, 1.75 -- 2.5 మి.మ్మాల ఫిచ్‌ వరకు సరిప పడే కొన్ని ఇన్‌ సెర్ట్‌లు సెట్స్‌ గా 
అందుబాటులో యుండును. 118వ పటములో (బి) వద్ద చూపినట్లు (భి యొక్క 
ఆవుచ్‌ జ్‌నైడ్‌ దయామిటర్‌ ను కొలుచుటకు ఫ్లాట్‌ మే మైవలోగల ఇన్‌ సె ర్డ్‌ల్యు పిచ్‌ సయా 
మోటర్‌ను కొలుచునపుడ్డు యాన్నిర్‌ కొహోలొలో V.ఆకారపు ఇన్‌ సెర్ప్‌ "స్సిండిల్‌హా ఇోేత్రొల్రోే 
ఖా ఆకారపు ఇన్‌ సెళ్తీలు ఉపయోగిం చెదరు, కోక శయామీటరును స్టాంచర్ష కొల 
కైలగల ఈ)” మరియు ఫిమేల్‌ cy? ఇన్‌ సెర్ఫ్‌లు § కుట్‌ క చేని కొలువబ వను, 
pa (స్కూగ్రైజ్‌ మె[కోమాటరు ఉపయోగించుటలో గమనించ 
వలసిన అంశములు: 2) (శ్రెడ్‌యొక్క_ కొలువబడే డయామోటరునుబట్టి సరియైన 
సలు ఎన్నుకోవలయున్ను - ర) పిచ్‌ డయామోిటరు గాని కోరుడయామోటరు 
“గాని కొలు చుటకు మై కోమీటరును ముందుగా పెద్దనైజు కి కొ లతేకు సెట్‌ చేసుకొని తిదు 
(గ్రే తేగా" స్పిండిల్‌ను (తిపుచూ మేల్‌ మరియ ఫిమేల్‌ ఇన్‌ సెల్త్‌ వ మర వాగుగ 
చేయదల యును రు మరషై ఎక్కువ ఓ త్తిడిని కల్లించరాదు. ఇన్‌ నె సెర్ప్‌ల మధ్య 
కీతో చెషెంపబడిన మర కొద్దిగా జారెలా చిసంచవలయును. మరియు ఎక్కు. వ ఆట 
కకాడ యుండరాదు, d) ఐనా సెర్హ్‌లు వాటిస్థానములో శిగించిన పిదప ‘రి సెట్టింగ్‌ 
చేసు కొని దొషమును Sat “) ౨5 మ్మిమీ.ల కన్న ఎక్కువ నె జు 
వాగొసముగల మరలను కొలుదుటకు *0” సెట్టింగ్‌ పి ల్యేకమైన సై సాండర్స్‌ సెట్టింగ్‌. గేవ్రలు 
ఊంయమోానెంచి శైేయవలయును. ల 


సున్నితపు కొల పరికరములు 17 
15.12 టూ బ్‌ మె[కోమోటరు (308 Micro-meter) 


ట్యూబ్‌లు మరియు 'పెపలయొక్క గోడల మందమును అనుకూఅముగ కొలుచుటకు 
ఆపయోగింపబడు పత్యేక నిర్మాణము గలవి ట్యూబ్‌ మై మెక్‌ కేటుటర్లు. ఇవి అవుట్‌ సెడ్‌ 
మైక్రోటుటరు వలెనే నిర్మింపబడి యాన్విల్‌ మా(త్రిము బాల్‌ చవలో యుండును దీని 
వలన వ[కతిలముగా యుండు పెపుగోడలయందు చాగుగా తెకును, మామూలు మైక్రో 
మీటరులో యాన్విల్‌యొక్య- మెజరింగ్‌ ఫన్‌ కొంచెము పుటాకొరపు తేలము గల్లి 
యుండును. ఇదియే ఈోశెండింటి నిర్మాణములోగల ముఖ్య భదము. (గాడ్యురుపన్‌లు్య,. 
రీడింగ్‌ తీయువిధము మొదలగునవి అన్నియు అవుట్‌ సైడ్‌ మక్రోమీటకొవలెనే యుండును.. 


15.18 నెర్ని యర్‌ క్యాలిపర్‌ J (Vernier Calipers) 








(ఎ) వెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌యొక్క. ఆవశ్యక తే (211908౭): 

(పతీ వర్క్‌ ్పాపులో వెర్మియర్‌ క్యాలిపర్స్‌ యొక్క ఉపయోగము ఎక్కువగా 
యుందును వర్‌ కై యొక వెలుపలి కొొలతెేలై నన్నూ లోపలి కోొలతిలై ననూ మరియు 
2 వ్రకొలతిలై సనూ రెండ్‌ బొర్‌ యొక్క 'వ్యాసము కౌలతై ననూ, ఒక్క వెర్టి యర్‌ 
క్యాలీవర్స్‌ స సహాయముతో చే 0 నుండి 200 మి,మో- లేక ఇంకనూ పెద్ద కొలత .వరకూ 
కూడ కొలుచుటకు వీలుగా ఇది నిర్మింపబడి యుండుటయే దీని ఎక్కువ ప 
“ల ముఖ్య కారణము, ఇవి వెర్పియర్‌ నూత్రము-పె పనిచేయును, వీటిలో 0.1, 0.02 
మరియు 0,05 మి.,మో,ల కనీసపు కొలత వరకు కెలుచు పరికరములు లభఖించుచున్న వి, 


(బిటివ్‌ పద్ధతిలో కయారైన వాటిలో", A TE 3, కళళ" నురియు 
7శ్రగశ . అం!లు కనీసపు పరిమాణములు కొలు చుపుకు విలగు వెర్ళియర్‌ క్యాలీపర్స్‌లు 
లఫించుచున్నవి, నృియస్‌ బి 3651 - 1966 సూచనల (పకారము. తీత మరియు 
C అనుమాడు రకముల మ్మెటిక్‌ వెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌లు మనదేశ పరిశిమలలో 
వినియోాగెంప బడుచున్న్టవ్ని ఇవి 1000 మిమా.ల పరిమాణము వరకు కొలుచుట కుపక 
రించును, విటి కనిసపు కొలత 0.05 మి.మో.లు 


(డి) వెర్నియర్‌ క్యాలిపర్స్‌ పనిచేయు వెర్నియర్‌ సూత్రము: 
ఒక సాధారణ స్కేల్‌తో ఒక చిన్న సేల్‌ను కూడ జతపరచి కొలతను కను 
గొనుట ఈ సూత్రెములో గల ముఖ్యమైన విషయము సాధారణ స్కే_లును (ప్రధాన 
గాల్‌ (main scale) అనియు జతగాయున్న చిన్నస్కేళ్‌ను వెర్నియర స్కేలు 
టలు 50216) అని పిలువబడున్తు (ప్రధాన స్కేల్‌ మోద కొంత పొడవును కొన్ని సమ 
భాగములు జేసీ అంతే పొడవును వెర్తియర్‌ స్కేల్‌ మాద ఒకఖొగము ఎక్కువ యుండు 
నట్లు భౌగములుగ చేయబడి యుండును (ప్రధాన _న్క్యేల్‌నకు జతగా వెర్పియర్‌ స్కేల్‌ 
విఫొగములు జరిపినచో (పథాన స్కేల్‌ లోని కనీస విభౌగములో కొంత ఖిన్నము వరకు 
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కచ్చితంగా కొలుచుటకు వీలగుచున్నది, దీనినే వెర్టియర్‌ నూ(త్రమందురు, దీనిని కశ. 
1630వ సం1లో కంచి గణిత కాస్రుజ్ఞుడు “పెర్రీ వెగి యర్‌” (Pierre Vernier} 
అను వానిచే కనుగొన బడనది, కాబట్టి వెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌నకు . ఆ పీరు వచ్చినది, 
ఈసూ[తము (ప్రకారము ఇెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌లో కనీసపు కొలత (Least count) 
విలువ! (ప్రధాన స్కేల్‌ విఫెగము (1M.5.D0)-1 వెర్నియర్‌ స్కేల్‌ విభ"గము 
(IV.S.D.) అని లెక్కీ_౦చబశు చున్నది, 
(సి) వెర్న యరు క్యాలిపర్సుయొ క్ష నిర్మాణ ఏ ఏివరములు (Con- 
structional details):- వర్క్‌_పౌపులో ఎక్కువగా ఉపయోగించు వెర్ని యర్‌ కాలీ 
పర్‌ రకముయొక్క_ నిర్మాణము ఫెగములు 119వ పటములో చూసబడివవి, దిని 
భోగము అన్నియు వాలా సున్నితిమైనవిగా నికెల్‌ (క్రోమియం స్టీల్‌ వంటి తుష్వుపట్టని 
లోహముతో చే చయబడినవి, దీనియందు ఒక వొవవైన బద్ద చీక) యండి డానికి ఒకి చాపు 





Fig. it3 
వెర్నియనగ్‌ 


క్యాలిపర్‌. స 





| క షొ, ౧ లజ, ఇ 9 ఆన (చాలే! 
భాగములు:ా 1, వక ల, స్థిరమైన చౌడ (జా) క, కదలు చౌడ (= } 
4, వర్ని యర్‌ స్కేల్‌ ర్‌ లాకింగ్‌ సూూూలు ర్క సూత మైన కొలత సవ 
రణ కొరకై అమర్చబడిన (నూ్య- 7. ఇంటర్నల్‌ కొలతిక్తై ఉపయోగించు 
పాళీవంటి బెౌగములు నీ We ప్త్‌ను కొలుచుట కుషమోాగించు స్టయిడింగ్‌ రూల్‌ , 


ఎలా లు బావను. వాతా ₹ 











(కందికి ఒక చాడ (కొంచెము పెద్దది) శై పెకి ఒక గో (5 త్తి అంచువలె యున్నది గ లవ, 
బద్దషై పొడవుగా సెంటీమోటర్లు మరియు మిన్లీమిటర్లు విభజించబడి, గుర్తులు అంకెలు 
వేయబడి యూంక్షును, దీనికి జతగా వెర్చ్నియర్‌ స్కేల్‌, బద్ద అంచులను పట్టి జరుగునట్టుగా 
ఒక (సరూ_వల్ల 'బిసింపబడి యున్నది. పెరియర్‌ స్కేల్‌ అంచునకూడ భౌగములు 
oe యున్నది వెర్నియర్‌ స్కేల్‌ (క్రింది ఫభెగము మరియు పె ఫెగమున కదలు 
జొపలు అమర్చ బడినవి, బద్ది కొద్దిపాటి వాడవు చొడలను జరుపుటకు విలుగా Ae స్టింగ్‌ 
(న్రూకాకల్లీయున్నది, బద్దకు మధ్యలో 'సన్న్టనిగాడి యుండి అందు పలుచని రూల్‌ 
అమర్చబడి కదలు చెడలకుగల (_బాకెట్‌నకు అతుకబడి యుండును, కాబట్టి వెర్పియర్‌ 
నాల్‌ ను జరిపి నపుడు ఈ రూల్‌ కూడ బద్దనూండ వెనుక వేపుకు జరుగును. ఇది డెప్తకొలతి 
కుపషయోగించును. పెర్ళియర్‌ క్యాలీపర్స్‌యొక్కు_ (క్రిందిభొగపు చౌడలతో వెలుపలి 
కొలతలు పె ఫగపు చౌడలతో లోపలి కొలకలు తీయుటకు అను కూలముగా ఇసి 


సున్నితపు కొల పరికరములు 119 
రూాపాందించ బడినవి. చెభిగపు బొడలు షాలీలవలె పలుచగాయుండి చిన్న రం(ధ 
ములో “నెననూ అమర్బబశుచున్నవి, బద్దె అనుకొన్న నోట me స్థాల్‌ను లాక్‌ 
చేయుటకు (బాకెట్‌ పె లాక్‌ నట్‌లు 4. 

Rs మెట్రిక్‌ వెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌లో విభాగములు మరియు 

నఫు కొలత; మెటిక వెర్పియర్‌ క్యాలిపర్స్‌లలో 0.13 0,05 మరియు 0,02 
మిమో,ల కనీసపు కొొలతేలు కొలుచుటకు వీలగు నిర్మాణములు లభించును, 

0,1 మి.మీ.ల కనీసపు కొొలతేగల వెర్నియర్‌ క్యాలిపర్స్‌యొక్క_ మెయిన్‌ స్కేల్‌ 
మరియు వెర్పియర్‌ స్కేల్‌యొక్క-_ విఫెగములు సెద్దవిజేసీ 114వ పటములో జూప 
బడినవి, దీనిలో 9 మి,మో,ల పొడవుగల మెయిన్‌ స్కేల్‌ దూరమును వెర్పియర్‌ స్కేల్‌ 
మద 10 భాగములుగ జేసీ నిర్మింపబడి యున్నది, కాబట్టి 

ఒకొళ_క్క మెయిన్‌ స్కేల్‌ విఫెగపు విలువ = 1 మి.మా, 





జకొగాక్‌ గా వెర్నియర్‌ స్కేల్‌ విభి"గపు విలువ = గా మి, మీ లు. 

+“, కనీసపు కొల=1! MS.D.“ 1*/.5.0.21 - గ 0.1 మి, మ్‌ంలు వచ్చును, 

సై విధముగానే 0,05 మిమీ ల iasta a o gl ol 84 

on విలువ కొలుచుటకు మెయిన్‌ 0 SCALE 
సేత్‌ మీద 19 మి,మో, దూరము కక కన 115 షక్ష క 
తీసుకొని వెర్నియర్‌ పై 20 సమ క G5 
భాగములు చేయవలయును, కాబట్టి Fig. 114 01మిమో,ల కనీసపు కొలత 
కనీసపు కొలత = IMSD — గల వెర్నియర్‌ క్యాలిపర్‌ నిర్మాణము 


1వ = 10 శ్ర 2 mm = 0.03 Mm వచ్చును. 
పె విధముగనే ఇంకా చిన్న కనీసపు కొలతియైన 0 02 మి,మో,లు లభించుటకు 
మెయిన్‌. స్కే_లపె 12 మి.మో,ల కొలతను తీసికొని వెర్నియర్‌ స్కే_ల్‌మోద 25 విఫెగ 
ములు చేయవలయును. అప్పుడు వెర్పియర్‌ స్కల్‌మాద గల (పతీ చిన్న గడి విలువ= 
42 మి మో.లు అగును, ఇందు మెయిన్‌ స్కేల్‌ మై గల పతి మిమో లోను 0.5 మి, 
మౌ,లు విలువగల 2 చిన్న భగము లుండును, కాబటి ఒక మెయిన్‌ స్కేల్‌ ఏభై౫ము 

కలువ ==05 మి.మో,లు అగును 

కాబటి కవ్‌నపు కొలత =.1 main scale division విలువ -- l vernier scale 
division bu ర్‌ శ్లీ2 మిమో=0ర - 0. 48=౦0.02 మి.మీ,లు లభించును, 
(౩) బిటిష్‌. Pee క్యాలిపర్‌్స్‌ యొ క్క విభాగములు మరియు. 
కసినఫు కొలతలు:- (థిటిమ్‌ వెర్నియర్‌ కాష్టలీపర్స్‌లలో కనీసపు కొలత ఇ్ళ్య్యా 
వరకు కొలవబడే నిర్మాణము గలవి వర్‌ గాపాపులలో ఉపరోగింపబడు చున్నవి, దిని 
మెయిన్‌ స్కేల్‌పై క ముక 2 అంగుళము 10 పెద్దఫ “ములు చేయబడి తిరిగి ఒక్కాక్కటి 
4 చిన్న 'భొగములుగ విభజింపబడి యుండును, అందుచే ఈస్కేల్‌ 0,025 అంగుళముల 
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చిన్న, కొలకీ వరకు పిత్యత్షము గా. కొలుచుటకు ఉపక్షరించును, ఇట్టి భాగములు 24 తీసు 
కొని వెర్షియర్‌ స్కె_ల్‌ పై 26 భాగములుగా చేయబడి నిర్మింపబడినది. కాబట్టి కనీసపు 
కాళ=1MSD-1vSD 


el fl TY న —2rn. 234m ll! : 
—a0 (య ఫ్ర) = ఖ 125™— T1000 ~— తంల చును 


(యఫ్‌) నెర్ని యర్‌ క్యాలీపర్స్‌ణోో కొలత కనుగొనుట:_మెటిక్‌ కొల 
తలతో నిర్మింపబడిన వెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌తో్‌ రీడింగ్‌ ఈకింది విధముగా  లెక్కి_౦హ 
వలయును, 

2) మొదట మెయిన్‌ స్కేల్‌ పై అంటీమోటన్లు నోట్‌ చేయవలెను, 0) వెర్నియర్‌' 
“స్కేల్‌ “0కు ముందుగల మెయిన్‌ స్కేల్‌ పె మిల్లీ మోటర్లు నోబ్‌ చేయవలెను. ౮) అశ 
అర మిల్లీ మీటప్త నోట్‌ చేయవలెను, 61) తదుపరి వెర్నియర్‌ యొక్క ఏభేగము క్షత్ర 
మెయిన్‌ సే సరల పగల ఏవైన ఒక భి "గపు రేఖతో ఏకీభ వించుచున్నవొ పరిశీలించుము. 
8) వెర్నియర్‌ యొక్క 0’ ఖభెగమునుండి ఏక్రీధవింపబడిన భగము వరకు లెక్కించి 
వెర్నియర్‌ భోగముల సంఖ్యనోట్‌ చేయుము. 1) అట్టి వెర్నియర్‌ భ"గముల సంఖ్యతో" 
వెగ్టియర్‌ క్యాలీపర్‌ యొక్క కనీసపు విలువను హెచ్చింప వలయును, క్రి) మొత్తము మై 
విలువ అన్నింటినీ కలిపినచో కచ్చితమైన కొలత లభించును 


1వ ఉదాహారణ: 15వ పటములో ఒక మెయిన్‌ స్కేల్‌ మరియు దాని సెర్చి 


యద్‌ సల్‌ వ్‌ ఫె గములు "పెద్దవిగా వివరించ బడినవి. ఇందలి రీడింగ్‌ ఈకింది విధ 
ముగా లెక్కింప వచ్చును, 








2 3 Fig. [15 
: 1, |, 1 శవెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌మై 
క. . 2 y | 5 2136 మ్మిమ్మిల రీడింగ్‌. 
2 సెంమో, పెద్ద భగముల నిలువ = 20 మ్మ్‌మౌ, 
1 సబ్‌ డివిజన్‌ విలువ = 1 మ్రిమో. 
15వ వెద్నియిర్‌ డివిజన్‌ ఏకీభ విం 
చున్ని కాబట్టి, 18 భోగముల | 0.36 మిమ్మ 
మొ త్రము. రీడింగ్‌ . 2136 మిమోః 


ప 


9వ ఉదాహారణ: 116వ పటములో పోటిష్‌ వెర్పియర్‌ క్యాలీపర్స్‌ ఇభ" ' 


307 
కనీసపు కొలలె గల నిర్మాణముగల దానిపై 1,395 అంగుళముల రీడింగ్‌ చూపబడినడి, 


శ 


[16] నున్నితపు కొల పరికరములు 121 
అనగా అంగుళీ మల కొలత -? సబ్‌ డివీజన్‌ల 
కొలత -+- చీన్న డివిజన్‌ల కొలత ₹- నం. xX 


వెర్సి యర్‌ యొక్క ఏకీళ వించు డివిజన్‌ సంఖ్య 
(1 అం[) + (0.3 అం[) + (002533 అం॥) + 





(గో) గ ౫ 20 అం[ి కలుపగా 1చా0.3ఛ40, 754 
002= 1,395 అం1లు మొ తం అగుచున్నది, ల 

జి) నెరియర్‌ కా్యలీపర్‌, ఉప Fe 

(జ) నెర్ని ్వలిపర్స్‌ ఉపయో టక శటలిప్సావై 
గించుటలో జా(గత్త మరియు నంరతిణ 1.395 అం॥ల వీడింగ్‌, 


(Care while using a vernier caliper and its maintainancz):— 

వెర్టియర్‌ క్యాలీపర్స్‌తో కచ్చితమైన కొలతలు పొందుటకు మంచి నేర్పరి తనము 
మరియు జాగ త్తయు కావలయును. కాబట్ట ఈక్రింది విషయములు పాటించవలయును, 

1. రీడింగ్‌ ను కనుగొనుటకు పూర్వం పరికరము యొక్క జౌడలు స్మ్యకమముగా 
యుండి వంపు కేకుండా యుండవలయును శెండు చౌడలను జేర్ప్చినపుడు అవి సక 
మముగా ఏకీభవించి మధ్యకాలి లేనిచో బాగుగ యున్నట్లు గ్రహించ వలయును, 
2, మెయిన్‌ స్కేల్‌ మొదగల “౦ విభౌగమ్ము వెర్పియర్‌ స్కేల్‌ పెగల “౦” విభాగ 
ముతో ఏకీభవించవలయును, 3, కదిలెడి దెడ అతుకబడిన హెడ్‌ బాగుగ బద్లపె 
జరుగవలయును, అన్తే చిన్న సవరణ కొరకు అమర్చిన (స్రూ- సరియైన స్థితలో యుండ 
వలెను 4 కొలుచునపుడు బొశలు సరియెన పొజిషన్‌లో యుండవలయును 5. వెర్ని 
యర్‌యొక- ఏకీభవించు విభౌగము స్పహ్పముగా తెలియుటకు భూతెద్దము  నుపయోగింప 
వలెను. 6, అన్రట్‌నైడ్‌ కొలత తీసుకొనునపుడు క్యాలీపర్ప్‌ను ముందుగా ఎక్కువ 
కొలతకు సెట్‌ చేసుకొన వలయును. ఫిక్స్‌డ్‌ *జూను వర్క్‌ పై అదిమి యుంచ వల 
యును* కదికెడు “జాిను "నెమ్మదిగా వర్క్‌ను తాకునట్లు జరుపవలయును 7. ఇన్‌ సైగ 
కొలతలు తీసుకొనునపుడు క్యాలీపర్స్‌యొక్క_ డౌడలను కొలువ వలసిన సనై్రైజుకన్న 
తెక్కు_న కొలతకు సెట్‌ చేసుకొన వలయును. క్యాలిపళ్స్‌ యొక్క చౌాదలు వరా 
యొక్క సెంటర్‌ బెనుకు 'సమాంతీరముగా యుండవలెను. రీ. కొలత కనుగొను వొజి 
పున్‌ను ధృవషరచుకొనిన పిదప క్యాలీపర్సాయుక్క- లాకింగ్‌ (న్రూ్యూతో కదిలెడు దౌవను 
విగింప వలయును. 

క్యాలీపర్స్‌ను ఎక్కువ కాలము ఉపయోగపడేలా సంరక్షీంప-బడుటకు ఈక్రింది 
విషయములు పాటించ నలయున్ను _ 

1, “జూ హెడ్‌ మె బొటన (వేలుతో నెమ్మదిగా ఒత్తిడి నిచ్చుచు జరుప వలెను 
అంతియేగాని “జా” లను బలవంతముగా లాగరాదు. 2. దీనిని స్నావ్‌ గేజి మాదిరి అనేక 
వక్క్‌-పీస్‌లపై చెక్‌ చేయటకు వాడరాదు. క్కి దీనిని ఇతర పరికరములతో కలిపి యుంచ 
రాదు 4, పూర్తిగా కుభ్రపరచి కొద్ది ఆయిల్‌ను పూయవలెన్ను 5. కదలుచున్న కేక 
తిరుగుచున్న వర్‌్మొ పె వర్ని యర్‌ కాలీ పర్సొతో కొలంవరాదు, ర దీనికి నిర్ణ యించివ 
సపెఫపైలో సక్రమముగా భ్యడ్రపరద వలయును. 


122 సామాన్య వర్క్‌ హోపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
18.14 వెర్నియర్‌ డెప్త్‌ జ్‌ (Vernier Depth Gauge) 





(వ) వెర్నియర్‌ డెప్త్‌ గజి యొక్క ఉపయోగము: వర్క్‌ యందలి 
ద్ద రంధ్రములు లేక బోర్‌ అయొక్క జెక్త్‌ కొలతలు కనుగొనుటకు గాడి లేక స్టాట్‌ ల 
మొక్క లోతును కొలుచుటకు ఇవి ఉపయోగింప బడుచున్నది. 

(చి నిరా శ్ర పవర ములు (Constructional details):- ఇది వెర్నియర్‌ 
క్యాలిపక్స్‌ యొక్క నిర్యాణమునే పోలి యుండును. కాని వీని యందు చెడఅకు బదు 
లుగా ఒక నున్నని చేస్‌ యున్నది దీనియొక్క_ వివిధ భొగములతో సవా ఏ విధముగా 

డెప్త్‌ కొలుచుట కుపరోగింప బడుచున్నదీ 

3 117వ పటములో ' వివరింప బడినది, 
i ఇవి 109, 125, 150, 200, 250, 300: 
శీ00మరియు 500 మి మీ.ల మేరకు లోతును 
కొలుచు వై జులలో లఫించును,విటి కనీసపు 
గ్‌. మానా కొలత 0,02మి,మీ.లు గాని లేక 0001 అం! 
క్స్‌ AE (. ౮. గాని యుండును, వీటిని డెప్త్‌ క్యాలీపర్స్‌ 






లనిగాడ అందురు. 
Fig. 117 డెక్‌ గేజి వెర్సియర్‌ జెప్సేజిలో స్లయిడింగ్‌ 
ఉపయోగము = ఫెగములు, హెడ్‌ (1) బేన్‌ (2) పె నిర్మింపబడి యుం 
డను స్టయిడింగ్‌ హెక్ష్‌ భీమ్‌ లేక బద్ద(7) వై జరుగును. బీమ్‌ పై మిల్లీ మాటర్హ భోను 


మరియు అంగుళ ములలో విభజింపబడి యుండును. హెడ్‌లో ఒక గాడి యుండి దాని 
అంచున వెర్నియర్‌ స్కేల్‌(3) అమర్చబడి యుండును. బిమ్‌ను వదలు చేయుఎకు గాని 
బిషెంపునకు గాని ఒక (సూూూ(4ఉ) హెడ్త్‌నకు అమర్నబడినద్మి చిన్న కొలత సవరింపునకు 
ఒక చిన్న స్టయిడింగ్‌ హెడ్‌(6) బిగింపబడి, దానికి ఒక (స్క్కూ(85) మరియు నట్‌ (9) 
ఫిట్‌ చెయబడినవ్హి ఈ హెడ్‌ను (నూ-(5) సహాయముచే వీమ్‌నకు బంధించవచ్చును, 
(సి వెర్నియర్‌ డెప్త్‌ గజిని ఉపయోగించు విధము: దీనిని వెర్నియర్‌ 
డెక్త్‌ మైకోమిటరు వలెనే ఉపయోగింతురు,. దీనిలో వీముయొక్క_ అడుగు అంచు 
మరియు బేస్‌యొక్క_ అడుగు తలము మెజరింగ్‌ “ఫీన్‌లుగా యుండును, కాబటి కొలంవ 
లసీన బోర్‌ పై బెన్‌ను స్క్వేర్‌ గా యుండునట్లు యుంచి హెవ్రలోగల వీక్‌ " అడుగు 
అంచు బోర్‌ అడుగన తాకేలా జరుపవలయును తదుపరి వీమ్‌ను “హిక్త్‌లో బంధించి, 
వెర్నెయర్‌ క్యాలీపర్‌ ఎలో లెక్కించిన విధముగానే రీడింగ్‌ ను లెక్కించి బోర్‌ యొక్క 
లోతును కనుగొనవచ్చును, 
13.15 వర్ని యర్‌ సైట్‌ కేజి (Vernier Height Gauge) 


Py 


తమల నమమను నాననా మమ నా ననా ానా వావ ాటదకాానా మాప వాధా తతత నెక ముప సాటి ల సబ రో టలు గతాలు నాడా తననన మాజా జపమాల 
(ఎ) నిరా శ వివరములు (Constructional details):- ది నిర్మాణము 
వెర్టృయక్‌ క్యాలీపర్‌ నను పోలియుండున్ను 118వ పటములో వివిధ భాగములు, నిర్మా 


ఫీ! 


wi 


సున్నితపు కొల పరికరములం 123 


అడుగున 


a) 
£19 
గ్ర 
© 


అము చూపబడినవి. దీని యందు బరువైన ఆధారము (1) యు 
నున్నని తేలము కల్పియున్నది, ఈ ఆధారము షె 
ఒక బీమ్‌ (బడ్డ)(5) నిలువుగా 909 అలో అతుక 
బడి యున్నది, బిహ్‌పె 'స్సయిడింగ్‌ హెడ్‌ (6) 
మరియు వెర్నియర్‌ స్కేల్‌(7) డెక్త్‌ గేజిలో 
వలెనే బిగింపబడి యుండును, దీనికి చిన్న కొల 
తెలు సవరించుకొను చిన్న స్ప్లయిడింగ్‌ హెడ్‌ 
యుండి చూ (4)తో నడుపబడును. దిని వక 
హెడ్‌నకు ఒక బిగింపు చాకెట్‌ (3) అమర్చబడి | . me: 
చానియందు ఒక దౌడ(2) విషెంపబడ్తి యుండును, es, 
ఈ డౌడలు 6 రకాల నిర్మాణములలో లభించును, 
ఒకటి స్ట్కైసబరువలె సూదిగాయుండి మార్కింగ్‌ 
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కె నొలను గీయుటకు పనికి వచ్చును, రెండుదౌడలు Fig. 118 వెర్న్షి యర్‌ - 
మెజరింగ్‌ ఫేస్‌లు గలవిగా యుండును, మూడు హెట్‌ోజి భౌగములు 
గొడలు పిన్నులవలె యుండి ఎత్తు మరియు లోతు ఉపయోగము. 


కొలుచు నపుడు వాడబడును, 

(బి) సె జ మరియు స్ప సిఫి కేపున్‌ ల {Size and specifications) :— 
హెట్‌ గేవలు 0-200 మి.మీ,.లు . 30-300, 40-500, 60 - 600 మరియు 
60 — 1000 మి,మో.ల శేంకలలో లభించును వీటి కనీసపు కొలత వెర్నియరక్‌ కాన్టలీ 
పర్స్‌ వలెనే 002 మిమో లు లేక 0,001 అం[లు గలవిగా అభఖెంచును, 

1. కొలత రేండ్‌ 2. కనీసపు కొలత ఆధారముగ హైట్‌ోజి స్పెసీవై చేయ 
బడును. మౌట్‌ోజి యొక్క. భాగము అన్నియు మంచి క్వాలిటీగల స్టీల్‌తో చేయబడే 
హారైనింగ్‌ చెయబడ్తి నిర్మి ంపబడు చున్నవి, 


(న) వెర్నియర్‌ పాట్‌ గేజి ఉపయోగ ము:-ఇది పార్దల యొక్క. ఎకు 
కొలుచుటకు మరియు సున్నితమైన కొలతలుగల వర్క్‌-పె మార్కింగ్‌ పనికి ఎక్కువ 
ఉపయోగపడు చున్నది. దీనిని వాడుటలో ఈకింది విషయములు గమనించవలెను, 


1. గేజిని సర్ఫేస్‌ పేట్‌ పై యుంచి హెక్షను కిందికి తెచ్చి దీని చౌడను సశ 
జట్‌ పె తొకునట్లు యుంచి వెర్నియరు విభౌగము మరియు వీవొయొక్క._ .*0ి విభౌగము 
ఏకీభవించుచున్న దీ లేనిదీ చూడవలెను, 2, మార్కింగ్‌ చేయునపుక్కు సూదిగా యున్న 
జౌడను అమర్చుకొని పటములో చూపినట్లు వర్క్‌ యె లైనులను గీయవలెను, క్క ఎత్తును 
కొలుచు నపుడు చౌనను ముందుగా వర్క్‌ను తౌశేలా దించి కొద్ది ఎక్తు 'సవరించుటకు 
సైన్‌ ఎక్లైప్టింగ్‌ నట్‌ను వాడవలెను శ రీడ్తింగ్‌ను వెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌లో వివరించి 
నట్లు లెక్క ంపచలెను. 


స్‌ 
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13.16 డయల్‌ కన్‌ ఇండికేటర్‌ (Dial Test Indicator) 
డు 





(ఎ) డయల్‌ చెస్ట్‌ బ్రండికేటర్‌ ఆనక వక త (Purpose of Dial Test 
Iudicator):— వర్క యొక్క ఆకారము మరియు కొలతిలలోగల కంటికి కనిపించని 
తేడాను మామూలు సున్నితపు కొల పరికరములు ఉపయోగించి కనుగొనుట సాధ్యపడదు. 
కాబట్టి 0 నుండి 19 మిమోల వరకు వర్క్‌_యొక్క_ అసలు కిొలతేపైగల హెచ్చు తస 
లను కొలుచుటకు లేక సూచించుటకు డయల్‌ సెస్ట్‌ ఇండికేటర్‌ ఆవశ్యకత గలదు వీటిని 
డయల్‌ గేజి "లేక డయల్‌ ఇండికేటపు అనబడు పేర్లతోగూడ పిలువబకు చుంక్రును, 
దినిని కొలతను సూచించు పరికరము బేక పోల్చు పరికరము (Comparing instru- 
ment) గా' జెప్వదురు, 

(బి) ఎరా శా వివర ములు (Constructional details):- వెలుపల కెనబణు 


ఆకారమ్ము భౌగ ములు 119వ పటములో వివరింపబడినవి, ఇది ర్యాక్‌ మరియు పినియన్‌ 








ఇ? సూ(త్రైముషై నిర్మింపబడినది. దీని యందు 2కి కేస్‌ 

= క క 2 అ 3 
/ AE, షై (0256ల) 4, లో పాొవవైన సేవ్‌ ర ఫిట్‌ చేయబడి 
Fa fs 4 Mapa క యుండును ఈస్టవ్‌లో మెజరింగ్‌ స్పీండిల్‌ 7 అమర్చ 
గ్‌ = 1 బడి దాని పె ర్యాక్‌ వలె పళ్లు కోయబడి యుండును, 


Be 
Sy | స్పిండిల్‌ అడుగుకొనరో , స్పర్శించుటకు. పాయింట్‌ ర, 


క్‌ గలదు, దీనికి చాల్‌ 9 వంటి మెజరింగ్‌ ఫేస్‌ గలదు. 
| .. శస్‌ లోపల ర్యాక్‌ యొక్క పళ్లు ఒక పినియన్‌ పళ్లు 


oufi-= Kg sen 






3 





నే ఇకచేయడి ౧ యుండును, lous విగింసబ 5న హార్ట్‌ 

మీదనే అడుగున పెద్ద పళ్ల చక్ర ముండి అది మరియొక 

ny [19 పినియన్‌ తో కలియు నట్లుండును. ఈ పినియన్‌ పొల్ల 

డయల్‌ ఇండి కేటర్‌ మదే నూచిక ముల్లా పెద్దది ఫీట్‌ చేయబడి యుండును. 

చఈపినియన్‌నకు (సంగ్‌ కంటోల్‌ అమర్పబడీన సక ళు పీల్‌ కలుపబడి యుండుబునే 

స్పిండిల్‌ను నొెక్కీ.నపుకు ముల్లు తిరిగి మామూలు స్టీతిలో ఈం స్థానమునకు వచ్చు 

చుండును మరియొక చిన్న ముల్లు స్పిండిల్‌ ర్యాక్‌ ల్‌ జేయబడినీ పినియన్స్‌ షాఫ్ట్‌ 
మీవే యుండి స్పిండిళ్‌ యొక్క కదలికను మిమి.లలో చూప్రచుండున్ను 

ఇండి కేటర్‌నకు ఒక పృతాకారపు డయల్‌ యుండి దానిపె 100 ఫెగములు జేయ 

బడి యుండును 0 నుండి 100 ఫెగముకు పెద్ద ముల్లు చుట్ట వచ్చినచో స్పీండిల్‌ విలు 

వుగా 1 మ్మిమ్ము లోతు జరుగునట్లు నిర్మాణము ; గలదు, స్పిండిల్‌ ఎన్ని మిల్లి మోటర్లు 

జర్‌గినది చిన్న ముల్లు చిన్న సఖ ర్స లో చూపును డయల్‌ ఇండి శేటర్‌ ను కశ" 

భోగమువద్ద పెద్ద ముల్లు యుంజేలా ర్‌ 2, ను. (తిప్పుకొన వచ్చును లేక డయల్‌ను 

కదలకుండా పట్టుకొని హెడ్‌ నట్‌ శిను (త్రిప్పినచో “గరి స్థానమునకు ముల్లును 


జు 


జరుప విలగున్ను 


నున్నితపు కొల పరికరములు 125 

(స) డయల్‌ ఇండికేటర్‌ కనీనపు కొలత :._ (భిటీవ్‌ _(సమాణములతో 

నిర్మింపబడిన పరికరములో 4 '' అం[వరక-కొలతలో తేడాను తనిఖీ చేయవచ్చును, 

మొటిక (సమాణములతోో నిర్మింపబడిన వాటిలో rin మి.మీల కనీసపు కొలత వరకు 

తనిఖీ చేయవచ్చున్ను మెటిక ప్రమాణములలో ఇవి 0-3౩, 0-5, 0-10 మిమీ. 
కెంక లలో లభించుచున్న ని, 


(డి) డయల్‌ కెస్టు ఇండికేటర్‌ ఉపయోగించు విధము:- ఇవి ఎక్కు 
వగా న్టూపాకారపు పార్పులుయొక్క_ ేస్‌లలో కాన్‌ సెం(టిసిటీ (concentricity)ని, 
వొాడవులో పారలలిజక్‌ (parallelism)ను, బోర్‌ అయొక ఒవాలిటీ (ovality) ని 
మరియు ఫాట్‌ సర్చెన్‌ లయొక్క_ ఫాట్‌ నెస్‌ (flatness)ను అసలు కొలతెల.పె ఎంతె 
"హెచ్చు లేక తక్కువ యున్నది తెనిఖి చేయుట కుపయోసింపబడు చున్నవి, 

ఇవి హోల్లింగ్‌ పరికరములలో బిగెంపబడి వర్య్థాయొక్క కొలత . తనిఖీ చేయ 
బడును, సాధారణముగ మార్కింగ్‌ చ్లాకువంటి 

అమరిక గల స్తాండునకు ఈ పరికరము అమర్చుకొని 
ఉపయో గింపబడును. 120వ పటములో డయట్‌ ఇండి 
కేటరు బిగింపబడి చిన్న బువ్‌యొక్క కొలతిలు తనిఖీ 
చెయు విధము ఆదహరింప బడినది. ఇందు (పత్యేక 
మైన పోల్దర్‌లో డయల్‌ ఇండికేటర్‌ బిగింపబడి 





Fi. 120 డయల్‌ ఇండికేటర్‌ యున్నది. ఇది గేజితో చాటుగ లభించును. 
ఆపరయోాగించు విధము 


15.17 వెర్ని యర్‌ బి వెల్‌ (వౌ (టాక్ట 5 (Vernier Bevel Protractor) 








(ఎ) వెర్నియర్‌ బివెల్‌ |[పొ(టాక్టరుయొక్క. ఆవశ్యకత :_ 
మామూలు వొటొక్సరు తేక కోణమానిని కోణములు కొలుచుట లేక మార్కింగ్‌ 
చేయట మొదలగు, పనులకు ఉపయోగ పడును కాని దీని యందు 19 తేక 10 కనీసష్టు 
కొలత వరకు మాత్రేమే కొలుచుటకు పీలగున్ము వెర్ఫియర్‌ సూతము ఆధారముగ 
డిగ్రీలో ప్రీవ వంతు లేక 5 నిముషముల కనీసపు కొొలతే వరకు సున్నితమైన కోణపు 
కొలతను కొలుచుటకు లేక తనిఖీ చేయుటకు శెర్పియర్‌ పివెల్‌ (వొటాక్ట్రర్‌ అవసరము 
వర్కుహాపులో గలదు, ఇది కోణము కొలుచు సున్నికపు పరికరములలో ముఖ్యమైనది. 


(వి) నిరా శ్రణ వీవర ములు (Coustructional details):— వర్కువాప్రుల్రగే 


ఎక్కువగా వర్కు యొక్క. కోణములను కొలుచుటకు ఉపయోగించు యూనివర్సల్‌ 
వివెల్‌ (పొటాక్ట్రరు(1౮8176092]1 Bevel protractor) నిర్మాణము మరియు భోగములు 
121వ పటములో ఉదహారింపబడినవి, ఇవి అనక నిర్మాణములలో తీయారగుచున్న వి 


వ చ | 
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పటములోగల నిర్మాణములో ఒక 
వృత్వాకారపు కదలని డ్రిస్‌్కై-5 ఒక 
1. ఆకారపు బేస్‌ లేక ఫిక్సెక్‌ లెగ్‌ 3 
నకు జతగా ఒకే భొగముగ చేయ 

రై టబ 
శ భాగములు గా చేయబడి జెక్టూక్క 
కము పం — 9° అలో వబ 
జింపబడి యుండును ఇది మెయిన్‌ 





స్కే_లు అనబడును, దీని మధ్యలో 
మరియొక వృతాకారపు తిరిగెడి Fig. 124 యూనివర్సల్‌ వెర్నియర్‌ 
'పేట్‌6 యుండి దానిపై వెర్నియర్‌ వెల్‌ ప్రొ(టాక్ట్టర్‌. 


స్మెల్‌ ఏర్పరచబడి యున్నది. ఈ తిరిగెడి పేట్‌మె ఒక బాట్‌ శి ఫిట్‌ చేయుడి 
దానికీ పొడవైన బ్లేశు లేక లెగ్‌1 (నూూ-2తో బిగింపబడి యున్నది. ఈ చ్లేడును అవసర 
మైన పొజిషన్‌లలో ఎడ్జెన్స్‌ చేసుకొన వచ్చును మరియు తీరిగెడు పేట్‌తో సహా 8600 
లలో బ్లేడ్‌ ను (త్రిప్పి ఏకోణములో ననూ సెట్‌ చేసుకొన వీలున్నది. 

(స) కసీనప్ర కొలత మరియు విభాగములు {Least count and gra- 
duations):~- ఈ పరికరములో కనీసపు కోణపు కొలత డ్రిగ్లీలో స్యేవ వంతు లేక ఈ 
నిముషములు. దీని వెర్నియర్‌ స్కేల్‌ పె 2కిలను 12 భొగములుగ జేయబడి యుండును. 
Mec 1VSD=439 లేక 113%, అనగా మెయిన్‌ స్కేల్‌పై 2౮ భాగములకన్నా 
ఆసన = గే లు తక్కువ, అనగా 5 నిముషముల కనీసపు కొలతీ లఫించుచున్ఫది, 

మెయిన్‌ స్కేల్‌ పైన 0 నుండి రీలు ఒక వైఫునకు మరియు 0 నుండి ౮0౧ లు 
శెండవ వై ఫునకు ఎదుళెదురుగా విభజింపబడి డిలు యుండును. జు వెర్నియర్‌' 
స్కేల్‌ వె *0” మధ్యయుండి శెండు వైపులా 0, 1క్క 30, 45 మరియు 60 అనే అంకెలు 
గు ర్రింపబడి యుండును. 

(3) రీడింగ్‌ అెక్కించు విధము:- 1, మెయిన్‌ స్కేల్‌పై 09 నుండి వెర్ని 
చై0°ల మధ్యగల డిగ్గీ) భౌగములను మొదట లెక్కించళలెను. 2 ఏ 


hy 
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ORECTON ౧ ఇదరం 





(ఎ) 87° (10 xX ని ని॥లు (బి) 20" (౩౫ ర్‌) ని॥లు 
= 37° 50" కోణము = 20°15) కోణము 


Fig. 122 వెరి యర్‌ '(వా(ట్రాక్ష ర్‌ రీడింగ్‌ ఉదాహరణలు. 


ఉనారు. 


సున్నితపు కొల పరికరములు 19% 
'వైపుగా ఈ భౌగములు లెక్కింపబడ్డవో అదేవైైపుగా వెర్పియర్‌ స్కేల్‌ యొక్క *0 
నుండి లెక్కించగా ఎన్నవ విభొగము మెయిన్‌ న్కేల్‌కె గల ఒక విభౌగముతో ఏకీభ 
వించు చున్నదో లెక్కించవలెను, కెవెర్నియరక్‌ స్కేల్‌ వె ఏకీభవించు ఫెగముల సంఖ్యను 
ర్‌ చే గుణించి మొ త్రేము నిముషములను లెక్కించి, తిరిగె డిగ్రీలు లోనికి మార్చుకొన వల 
యును, 4, మొ త్రేము ఇంటీ విలువను కలుపగా కానలనీన కోణము కొలత అగును 
122వ పటములో (ఎ) మరియు (బిసి అను పట సహాయమున రీడింగ్‌లు వివరింపబడ్లవి, 


13.18 సెన్‌ బార్‌ (Sine Bar) 





(ఎ) సెన్‌ బార్‌ యొక్క అవక త (Purpose of Sine Bar) :- 
ర గ్రా ప 

యూనివర్సల్‌ (ప్రొట్రాక్టర్‌తో వర్య్శాయొక్క కోణమును కొలుచుటకు మాత్రమే 

వీలగును, వర్క్‌ను 'కావలనీనంతే కోణమునకు సెటింగ్‌ చేయుటకు వర్‌ యొక్క 

కోేణమును సెకనుల ఏక్యురనీ వరకు కనుగొనుటకు మరియు చర్కొ_మైగల కేపర్‌ను తనిఖీ 

చేయుటకు నైన్‌ బార్‌ అను సున్నితపు పరికరము వర్క పోపులో అవసరమై యున్నది, 


(చి) నిర్మాణ వివరములు (Constructional details):- సెన్‌ బారొలలో 


4 లేక 5 రకముల నిర్మాణములు గలవు. 128వ పటములో వర్క్‌షాపులో ఎక్కువగా 
వినియోగింపబడు నైన్‌ బార్‌ నిర్మాణము మరియు దానిని పర్‌ _పై ఉపయోగించు 
విధము ఉదహరింపబడినది. ఎల్లాయ్‌ స్టీల్‌ అేక 
స్రీ ల్‌వంటి నట్టి లోహములతో దీర్జచతుర్వసా 
కారముగ చేయబడి, దీనియొక్క_ సర్ఫేస్‌ లన్నియు 
నున్నగా గ్రైండింగ్‌ చేయబడి యుండును. చివరల 
యందు శెండు న్ధూపాకారపు నల్‌ రోలర్లు అతుక 
బడి యుండి వాటి సెంటర్ల మధ్య కచ్చితముగా 
గ అంగుళములు లేక 10 అంగుళములు లేక 15 





Fig. [123 పసెన్‌-బార్‌ అంగుళముల దూరము కల్పియుండును. మె,టిక్‌ 
దాని ఉపయోగము కొలతలలో చేయబడిన రోలర్గ కేంద్రముల మధ్య 


100 మి.మీ.లు లేక 250 మృిమ్మీలు దూరము యుండును. రోలప్ల దీదీ అనేవి ఒకే 
జయామీటరు. కల్లి యుండును, బౌడీ మధ్యగల రంధ్రములు వర్క్‌-పీన్‌ వై బిగింపునకు 
అవసరమైన బోల్స్‌లు మరియు క్లౌైంప్‌లు ఫిట్‌ చేయుట కుపకరించును. 

(సీ) సె న్‌ సూ(తము {Sine principle) :~ సైన్‌ బార్‌ సెన్‌ అనెడి(తికోణ 
మితి కోణ నిప్పు త్తి నూ(త్రము ఆధారముగ పనిచేయును 123వ పటములో వర్శ్శయొ క్త 
PQR \తిభుజాకారపు భాగములో PQ కర్ణము, QR లంబము మరియు PR భూమిగా 
ఎదుటి భుజము 


న చో “రి అను కోణముయుక),.. నెన్‌ = 
యూస్న గాచు కర్ణ ము 


ఆని నిర్వచింప బడినది. 


198 సామాన్య వర్‌ మాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 


QR 


ము 
కాబటి = ౧౦ విలువ కనుగొనిన, సహజ నైన్‌ల పణీలో ఆ విలువకు సరిపోవు కోణమం 


“విలువ డిగీ)లలో లభించును, ఇదియే వర్క్‌ాయొక్క_ కోణము అగును, 
పె జెప్పిన పికారము హైట్‌ ేజితో సెన్‌ బార్‌ యొక్క రోలర్‌ ఎత్తును 


అవ 


కనుగొని నై నొ బారయొక్క_ు పొడవుతో ఖౌగించిన స్ట్రైక్‌ కోణముమొక్క_. సిస్పై 


2 


వ h 
అనగా 35106 6 = అగును, 


(ది సైన్‌బార్‌ ఉపయోగించి కోణము కొలుచుట :- వై న్‌ చారొతో 
న్యు బ్లాకిలు ఉపయోగించి చెండు రకాల సెట్టింగ్‌లు చశయబడుచున్న వి, J = 
తనిఖీ చేయుటకు ౫ సెన చార్‌ ను సెట్టింగ్‌ చేయుట్క 2. కోణమును కి Bre 
బెర్‌ను సెటింగ్‌ జేయుట, 

1 తెలిసీన కోణమును తనిఖీ చేయుటకు నైన్‌ బార్‌ ను సెట్‌ చేయుట్ట-- ఉదా 
హరణక్రు ౩309ల కోణములో సెన్‌ బార్‌ ను అమర్చుటకు పె రోలర్‌ ఎత్తు అక్కా గట్ట 


h Pe 
వలయును, నూ(క్రము ఏ0 30 = లూ ఉపయోగించవలెను వైన్‌బార సైజు 100 


గగ 
(Sin 309222 సైన్‌ పటీలో విలువ), కాబట్టి [2200 మిమోలు అగును. కాబట్టి 
సర్ఫేస్‌ స్లేట్‌పై నైన్‌ బార్‌ యొక్క ఒక రోలరును స్థిరముగా యుంచి, రెండవ నోలర్‌ను 
50 మి,మో.లు ఎత్తుగల ఛేబై బ్లాక్‌ అనై యుంచినచో కోణం 30 లకు పైన్‌ బ్రాడ్‌ 
సెటింగ్‌ చేయబడును అికోఇమునకు వర్థ్‌నుయుంచి తనిఖి చేయవలయును, 


మిమీ, ine 300= h అగును. అనగా శ్రే hf అగును. 
మలు గలడైనచో 5126 30 Fn గా =! 





క 
on 





GAUGE " కలకల. ద: 4 GAUGE 
BLOCKS WORKPIECE BLOCKS 


చూపిన విధముగా వరు_పీ స్‌న్ము సోన్‌ రు. యుంచి eee గి 


వట్ట 


[17]  సున్నితేపు కొల పరికరములు 129 


చాకులసె సైన్‌ బార్‌ను వర్‌_యొక్క_ కోణము అంచుస్తై అమర్శ్యవలెను. పెకీ యున్న 
రోలరు ఎత్తు =H, క్రి)ంద రోలరు ఎత్తు = h అని కొలవబకినచో వకాయుక- నైన్‌ 


పస్‌ 
కోణము నిప్పు తీ = అగును, ఈవిలువను కనుగొన్నయెడల కోణము తెలియును, 


దర్‌- మొక్క సైజు బాగుగ పెద్దది అయినచో 123వ పటములో చూపనట్లు 
క బార్‌ను వర్కా పయుంచి హైట్‌ చేజ్‌ ఖో పె రోలరు మరియు దిగువ రోలర్లు సన్ఫేస్‌ 
ఎంతె ఎత్తులలో యున్నది కాం కరా సెన్‌ చౌక్‌ను క్షైంపల 'సహాయ 
కసె దిగించుకొనవలయును,. అవస సరమైనచో యాంగిల్‌ పటువంటి ఆధారము 
కల్పీించుకొనవలయున్ను 


త్‌ 

FA 

= 
౫ 
మమ్‌ 


(ఇ) సెన్‌ బార్‌ యొక ,_ నంర శత ణ (are and maintainance of 


Sine bar):-1, సెన్‌ బార్‌ను గరుకైన తలము ఉపయోగించరాదు ప వర్క ce 
గులో సైన్‌ బాఠాయొక్క చివరభి"గము సశ్చేస్‌ సేల్‌ వై తాకరాదు. లె, సెక్షోంగ్‌ వర్‌ ,_నకు 

ఉఊఉపభమగించు కోక బ్లాక్‌ ల్ఫు వర్కా, మరియు సెన్‌ బార్‌ లను శుభ్రపరచి ఊపదివా 
గించవలెను శ నైన్‌ బొర్‌ను ఎట్ట పరిస్థతులలోను "నేల-పె పనవేయరాదు. జూ|గ శ్ర తగా 
హౌండ్రిల్‌ చేయవలయును ర్మ సెటింగ్‌లో నైన్‌ బార్‌ను న కమముగా మౌంట్‌ చేయ 
వలయును, 6, ఉపయోగించిన తరువాత ఆయిల్‌నువూసి (ప వ్యేకముగా భ(చపరచవలెను. 


(యఫ్‌) సెన్‌ బార్‌ నిర్మాణములో గల ముఖ్యమైన అములు పైలా 
1. నై న్‌ బార్‌యుక్సు_ రోలర్ల సమాన వ్యాసములు కల్లికనిగా యిందవలెను. 2, ౨ లల్ల 
'కేయ్యదముల మధ ల కచ్చితముగా యుండవలెను. ఇదియే సై న్‌ బొర్‌ స్పెనీఫికేషః 
అనగా 100 మి. మీలు తేక 250 మిమోలు కొలతక యుందవలమనును లె, రోలర్ల 
కేం దములను కరువుచూ గీయబడు సెంటర్‌ లైన్‌ వైన్‌ ఇ 


చాక “పెకేలము మరియు అడుగు 
తలములకు గమాంతిరముగా యుండవలయును. | 


18.19 సంగ J హొ పక్న లు-జవాబులు (Short Questions and 22387803) 


mum ననాద నా నానా యనా లద లస నాలాల నాన నంనా తానా 

1. Is the instrument dial gauge a measuring insirument ofr com 
paring Instrument ? 

జ- డయల్‌ోేజి 0-1) మిమీ,ల లోపు కొలతను కొలిచి అసలైన కొలతేవపైగల 
హెచ్చు కేస్తలను తెలియజేయును. దీనిని C0mMparing పరిక రముగ నే జెప్పవచ్చును, 

2. What are the important precautions to 0 be taken before 38102 


a micrometer ? 
జః కై పరిశుభ ము గా అన్చిభగములు యుంచవలయును 2 “౦ి-ఎోర్‌ లెకుంణా 


శైయదలయును 3౩ రాచెట్‌ నట్‌ పనిచేయు చున్నది లేనిది పరీమీంచుకొన వలయును, 
, సరియైన స్రైజు పరికరమును ఎన్నుకొనవలయున్ను ర్‌. సరిల్లైన పద్ధతిలో మ! క్రో 
మోటర్‌ ను పట్టుకొ ని ఉపయోగించ వలయును 


7 కు ss మితం 
120 సామాన్య వర్క్‌_పాపు విజ్ఞానము తర్‌ 


3. Fillin the blanks. 


(a) “24  - 18 measured with a screw thread micrometer. 
=: Pitch diameter (విచ్‌ డ డయా మిటర్‌). 


(b) A tube micrometer is used for measuring ...... ofa tube: 
జ:- Wall thickness (గోడలయొక్క- మందము) 


(c) The depth of a key way is measured with a ... Slide caliper. 
=;- Spline depth ( స్పైయిన్‌ జెప్ప). 


(d) The difference between one main scale division and a vernier 
scale division of vernier caliper is termed &3 ...... of the caliper. 
=i- Least count (క సిసపు కొలత). 


4. Give three main differences between Aan మంత and a 
metric micrometer ? 


జవం (బిటివ్‌ మైకోమోటరు | మె[టిక మక్రేమోటరు 
ను న యా త త తస న స oe 
1. జేటమ్‌ లైన్‌కు ఒకే వైపున విభజన , .1, డేటమ్‌ లైన్‌కు పైన (క్రింద విభజన 
గుర్తులుండును, శెఖులుండును, 
౨ దీని కనీస ad 0.001 అం॥లు. 9, దీని కనీసపు కొలత 0.01 మి,మీ,లు 
శె దీని (న్రూ-వీచ్‌ ౫ క ఊం! లుండి, తె. దిని స్కూ పిచ్‌ 0,5మి మిల 
థింబుల్‌ మీడ 25 విభాగము అ యుండి థింబుళల్‌ అంచున 50 విభ” 


గములు చేయబడ్‌ యుండును, 





5. What is the purpose of ratchet stop in a micrometer ? 

జం 'మైకోోమోటరు స్పీండిల్‌ను మిక్కిలి తక్కువ దూరము (ఫేమ్‌లో జరుపుటకు 
థెంబుల్‌ వెనుక రావెట్‌ స్టాప్‌ నట్‌ అమర్చబడి యున్నది. దీని వలన స్పీండిల్‌ (సూ 
మీద ఎక్కు. ఒ త్తిడి ప్రయోగింపబడకుండా జూడ వీలగును. మరియు కొలవబడే 

సన్ఫెస్‌ పై పె గట్టిశా జ త్త బడకుండా రావెట్‌ నట్‌ వదులుగా తిరిగివోవును. 


6. What ప the least count of a metric vernier caliper? 
జిం వీనిలో 0.01 మి.మీ, కనీసపు కొలత మరియు 0,02 మిమీ.ల కనీసపు కొలతేలు 
గలవి లభ్యమగును, 


7. What ఏ the least count of vernier bevel protractor ? 

జ:= వివెల్‌ (పొ(టాకర్‌యొక్క- కనీస కోణపు కొలతే 5 ని॥లు, 

8. Upto what accuracy of measurement a metric dial test 
indicator is used ? 

జ:- 0,01, 0,02, 0,001, 0,002 మిమో.ల కనీసపు కొలతీల వరకు వయల్‌ ెప్ట్‌ 
ఇండికేటరొతో కొలువ వచ్చును. | 
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0. What are the advantages of a vernier caliper over a micro meter? 
జ 1, మై(క్రేోమిటరులో కనీసపు కొలత 0,01 మిమీ,అలో మ్మాతిమే లభించును. 

ఇెర్నియర్‌ క్యాలీపర్సాలో 0,01 మిమీ.ల్కు 0,92 మి,మో.లు మరియు ఇతర కనీసపు 
విలువలు తిసుకొ నే నిర్మాణములు “లవి లఫించును 2 వెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌లో 
అవుట్‌నైడ్‌, ఇన్‌సైడ్‌ మరియు డెప్డ్‌ల కొలతలు తీసుకొనే నిర్మాణము కల్లీయున్నది, 
ఘకోమోటద్లు వేరువేరు కొలతేలకు వేరువేరు రకములు వాడవలయును. కే వెర్నియర్‌. 
క్యాలీపర్స్‌త్‌ ౧ మి.మో,లు నుండి 200 మిమ్మీలు వరకు "పెద్ద కొలతీలు తీయవచ్చును, 
మ్మైకోమిటరులలో వివిధ రకములు సైజులు ఎన్నుకోవలసి యున్నది, 4. వెర్నియర్‌ 
క్యాలీపర్స్‌లో స్లయిడింగ్‌ మెకానిజమ్‌ కావున రీడింగ్‌ ను సెట్‌ చేయుటకు తేక్కు_వ 
కాలము పట్టును, మై(క్రోమోటరుళో (స్కూ మెకానిజమ్‌ గావున రీడింగ్‌ తీయుటకు 
ఎక్కువ సమయము పట్టును. ర్‌. వెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌లోని “జూలు మెజరింగ్‌ చేస్‌ 
లను ఎక్కువ మేరకు తౌకుణూ యుంపును. కాబట్టి పొరపాట్లు అరుదుగా యుండును, 
మకోమిటరులో యాన్విల్‌ మరియు స్పండిల్‌ల మెజరింగ్‌ సేస్‌ల తౌకే ఫెగము 
స్వల్పము. కాబట్టి కొలుచుటలో జా(గ త్త వహీంచవలయును 

10. What is the advantage of a dial test indicator ? 

జ 1. కొలకిలో వ్యత్య్థాసమును కనుగొనుటకు చె, వర్‌_యొక్క_ సమాంతర స్థితీ 
కౌలుసుకొనుటకు 3. వృ త్తిముయొక్కం రౌండ్‌ నెస్‌ను తెలుసుకొనుటకు శ సైన్‌ వెర్‌ను 
సెట్టింగ్‌ చేసుకొనుటలోను మరియు జ నేకమెన మార్కింగు మరియు మెషిన్‌ సెట్టింగ్‌ లలో 
డయల్‌ ఇండిశేటరు సహాయకారిగ యున్నది, 

11. Whatis the meaning of the word ‘Vernier’ ? 

జ= ఒక పెద్ద స్కేల్‌కు జతగాయుండి కొలతేను కొలుచుటకు కుపయోగించు మరియొక 
చిన్న స్కైలును వెర్నీయర్‌ స్మైల్‌ అందురు, దీని"పె మెయిన్స్‌ స్కే తచెగల కొన్ని 
భాగముల దూరము తీసుకొని ఆ దూరమునే మెయిన్‌ స్కేల్‌ మ గముల కన్నను 
ఒక భాగము ఎక్కువజేసీ విభజించబడును, ఈరెండు స్కేళ్ళ భౌగములకు గల వ్యత్యా 
సమును వెర్న్పియర్‌ అందురు, 

12. How the accuracy of ౨ minutes is obtained in a Vernier 
Bevel protractor ? 

జ$- మెయిన్‌ డిస్క్‌ మోద 20 లకు సమానమైన ఫ గములు అనగా 120 నిముషములు 
వెర్సియర్‌ స్కేల్‌పై 115 నిముషములు గా అనగా 250 జజ ఛత్ర ంలుగా విఛ జింపబడి 
యుండును. అనగా 1 MSD-1 VSD=2° -- Liz" అగును. దీని విలువ 
న నిముషములు కనీసపు కొలతే బ్ధసును. 

13. Wat is tke advantage of Sine bar? 

జః- 1, కోణవఎలను సెకనుల ఏక్యురసీ వరకు కచ్చితముగా కొలుచుటకు 2. వర్క్‌ 
యొక్క. కోణమునకు సెటింగ్‌ చేసుకొని తనిఖీ చేయుటకు 3. వర్కా వెల కేపర్‌ను 
కనుగొనుటకు సైన్‌ బార్‌ లాభకరముగా యున్నది, 
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TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 13) 
1. Drawaneat sketch of an out stile micrometer and name the 
parts ? (ఓం, 1964) 
2. ixplain the working principle of an out side micrometer? 
(April, 67) 
3. Name the different precision instruments which are used by a 
fitter ? (April, 67) 
4. Diawa ueat sketch of a micrometer oarrel aad sleeve to show 
a reading of 0.759 18601 
5. What are some of the reasons for measurements made with a 
nmisrometer being uot accurate ? (April, 64) 
ర. Describe the errors that may cccur ina a micromster? How do 
vou rectify them ? (July, 70) 
71. Whatis the accuracy up to which measurement can be taken 
in an ordinary micrometer and a veraier 1000266 
Hint :- పెర్పి యర్‌ మెకేమీఖరులో ౮0001 అంగుళిములు లేక 0.001 మి. 
మీ ల ఎక్యురస వరకు కొలువ వీలగును, 
8, What is a depth micrometer? (Jan. ౨9) 
9, Whatisa Screw thread micrometer ? (July, 60) 
10. Stale the principie of reading a vernier calipers? (Jan. - 6౨, 
ll. Wlatdoyou uncerstand by least count of a vernier? What 
is the least count of a metric vernier? How is it arrived at? Explain? 
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(July, 7U) 
12. Describe with the aid of a neat skstch a v:rnier calipers, and 
ruenllon its proper use and care ? (APP - Feob., 66) 


13. Whatare the advantages of a vernier caliper oyer a micro- 
meter. Show a reading of 4.625'' on a veraier caliper. (April, 64) 
l4. Whatis the principle of a Vernier Bevel protractor? Draw a 
neat sketch and its diiferent parts ? (APP - Sep. 73) 
15. 82015 the least count of a Vernier Bevel protractor? How is 
it gratuated ? (July, 72) 
16. Make a neat sketch of vernier height gauge and explain its 
working priuciple ? (July, 78) 
17. What different types of depth gauges you have seen? Explain 
with the heip of a simple sketch the use of a vernier depth gauge ? 
టా డెక్త్‌గేదలలో 1, మామూలు డెప్త్‌గేక్‌, 2. వెర్మియర్‌ డెక్త్‌గేక, 
౩. కాంబెనెపున్‌ సెట్‌, శ హుక్‌రూళ్‌, ర్మ స్పెయిన్‌ డె ప్త్‌స్లయిడ్‌ క్యాలీపర్స్‌ 
6. వెర్సియర్‌ స్లయిడింగ్‌ క్యాలీపర్స్‌లోగల జెక్స్‌పీస్‌ మరియు 7, డెక్షగేక్ష మైక్రో 
మోటరు డేక్తి కొలుచు పరికరములలో రకములు భ్‌ న్న 
18. What is a dial test indicator? and where 1 it used? (July, 73) 
iy. Describe a Siue bar and explain the uses? (Juiy, 65) 
20. Explain the use of a Sine bar? (010 74) 
అవి వా 


14. టెంప్పట్టు మరియు గేజ్‌ లు 
(TEMPLATES AND GAUGES) 
14.1 పరిచయము (Introduction) 


మెషిన్‌ పార్టులు ఉత్పత్తి చేయబడు పరికంమయందు ఒకే సైజు మరియు ఆకా 
రము గలవి వేల సంఖ్యలో ఉత్స త్తి చేయబక్షును, పికీ వస్తువునూ కొల పరికరముతో 
కొలుచుట సి జులు సరిపె ల కాల హారణము మాత్రమేగాక ఎకుగావ [శమ మరియు 
ఖర్నుతో కూడినపని, కాబట్టి అరి బారు ల మొక్క ఆకారము, సెజా మరియు అమరిక 
అను కచ్చితముగా నిర్ణయించి త్వర గా తనిఖీ చేయబక్ర్షుటకు ఊపకకించు (వలే క నిర్మా 
ము గల పరికిరములను గేజులు మరియు పెం పెట్స్‌ అందురు విట్‌యందు సున్ని తెపు 
కొలపరికరముల వలె సిభజింపబడ్రిన స్టాళ్లు మరియు ఎకైన్లీ మె మెంట్‌ విఫెగములు 
యుండవు. ఇవి ఒకటి చేక కండు సెజాలు మ్మాత్రమే కనుగొను ఫిక్సెడ్‌ కొల పరికరము 
లుగా గహించవలయును, 
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నేటి ఆధునిక పరిశ)మలయందు ఉపయోగింపబడు తెంపేట్సొ మరియు గక్షాలు 
అనేక మైన రకాలు పనినిబట్‌, వాటియొక్క ని Ke ర్మాణమునుబడ్డ ఉఊవయోగెంపబడుచున్నవి, 
ముఖ్యముగా 1, పర్కింగ్‌ గడలు బె ఇన్‌ స్పెక్ట న్‌ గేకొలు మరియు కి రిషెలెన్స్‌ లేక 
మాష్టర్‌ గేకొలు అని మూడు తరగతులుగా విభజింప బడినవి, 


1. వర్కింగ్‌ "జ్‌లు (Working క209్ర68) :- ఇవి వర్క్‌షాపులో ఎక్కువ 


bf, 


తరచుగా 'బెంచ్‌వద్దగాని లేక మెషిన్‌ వద్దగాని వర్కొ_పీస్‌ తయారీలో యుండగా వా 
బడుచున్నవి, ఉదా 1) ఫార్మా గేనొలు న్‌ా gauges) మరియు 2) థిక్‌ సె 
గక ల (Thickness gauges) మొదలగునవి 

ఏ, ఇన్‌ స్పెక్స్‌ న్‌ ాజ్‌లు (నన నా gauges):- మ తయారైన పారు 


a 


యొక్క. కొలతీలలో వ్యత్యాసము లేక వాటి ఫిట్‌నెస్‌ తనిఖీ క్రయుటకు ఇన్‌ స్పెక్షన్‌ 
డిపార్టుమెంట్‌ లో పనిచేయు నిఫుణులచే ఉపయోగింపబడును, 
ర దాః -- 1) లిమిట్‌ గేడ్రలు మరియు 2) ఇండి కేటర్‌ గేనొలు మొదలగునవి 
లి మాష్ట్రరు బ్‌ లు (Master tauges):- ఇవి మె రకాల ేక్లాలయొక్క 
ఏక్యురసనీని తనిఖీ చేయుటకు మా(తేమే వాడోబడును వర్‌ పె వాడరాదు: 
ఉదా;-1) స్టాండర్డ్‌ సేవలు మరియు 2) ఎక్కువ సున్ని౭పు లిమిట్‌ గేకొలు మెం॥ 
14.5 గశజులరొక — లోపహా ములు (Materials of gauges) 
గేకొలు మరియు "టం'పేటులకో వాడు లోహములు 1 అరుగుదలను ఎదురొ,ను 
గట్టిదనము. 2. స్థిరత్వము. క (త్రుప్వ పాన మరియు 4. మెపి, నేబిలిటీ కల్లినదై. 
EAP అందుచై ఇవి హైకౌార్బన్‌ స నీ ల్‌ మరియు ఎలోయ్‌ స్టిల్‌ లోహాము 
అతో తయారగును. 
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14.4 ఫార్‌ జ్ర గజ్‌లు (Form gauges) 


1, పెంపైట్టు 2, (సూ్యూ పిచగేజ్ళా 3. శేడియస్‌ గేక్‌ మరియు శ, ఫిల్లెట్‌ కా 
రకములన్నియు ఫార్మ్‌ గేడద్‌లుగా చెప్పబడును, 


1, కం స్తేట్లు వాటి ఉపయాగములు (Templates and their uses):- 


ఇవి ఎక్కువగా పార్దుయొక్య. కోకాౌరము నిర్దేశింపబడిన రీతిలో యున్నది లేనిదీ తనిఖీ 
చేయుటకు ఉపకరించును. వీటినే శెంపేటు గేజులు లేక 
(వొఫ్రైల్‌ గక్షాలు అందురు. వినిలో 1. మేట్‌ కుం ప్లేట్లు 
మరియు 2, సీమేల్‌ "సెం ప్లేట్లు అని రెండు గకములుగా 
యుంకును. ఇవి అన్నియు జాబ్‌ యొక్క ఎ కికారము 
ఏన్‌ గా -రుండునో అవే కొలత మరియు అడే ఆకారము 
నకు సల్‌ బొతో చేయబడి హీట్‌ (టీబ్‌ మెంట్‌ చ్వారా 
Fig. 125 కొం ప్పైటు హాశెనింగ్‌ చేయబడును అనేకమెన పారులు కుంకేట్‌ 
మ స a స మ్ల త్త గ 
ఆకారములో గలవి ెంక్సేట్‌ సహాయముతో త్వరగా మార్కింగ్‌ చేసుకొని కాలము 
వృధాకాకుండా జేయవచ్చును. 125వ పటములో 1. ఫిమేల్‌ శుంపేట్లు 2. వర్క్‌_సీస్‌ 
యొక్క ఆకారము 3. మేల్‌ చెంఫేషు 4, వర్క్‌_పీస్‌ క, ఫిమేల్‌ ముం పేటులయొకిగా- 
ఉపయోగములు ఉదహరింప ఇకివవి. 





2. |న్మూ__పిచ్‌ గాజ్‌_ఉపయోగములు:_ ఇది మరయొక్క పిచ్‌ను కను 
నొనుటకు వీలుగా పలుచని శేకు ముక్కలపై వివిధ 
ఐచ్‌లుగల పళ్లు కోోయబడి ఒక సెట్‌గా హోల్లర్‌ లో 
మడుచుబకు అనువుగా 126వ పటములో చూసి 
నట్లుండును, వీటిపై ఆపళ్లు ఏవిలువగ అ పిచొనకు జెంది 
నదె నాంది వేయుబడి యుండుట బోల్డ్‌ లేక స్తూ 
Fig. 126 న్లూరపిచ్‌ గోత్ర యొక్క మరపిచ్‌ ఎంతీయున్నదీ కనుగొనవచ్చునూ, 





5. శేడియన్‌ మరియు ఫిలెట్‌గోజ్‌ _ ఉపయోగములు:- (Radius 

aR) 
and fillet gauge and its use) ;- ఇవి 
1మి.మో, నుండి 25 మి,మో,ల లోపు ప క 
వక్కొ_పీస్‌ ల యొక్క మాలలయొక్మ. నుంభా 
కార పుటాకార వ్యాసార్థ ములను కనుగొనుటకు 





మరియు తనిఖీ చెయుటకు ఉఊపయోగించును. Fig. 127 శేడియన్‌ మరియు 
(పతీ సెట్‌లోను 127వ పటములోవలె 16 కుంభా ఫిలట్‌ గే. 
య 


cr en జ క 
కార అంచులుగల. సైటులు. 16 పుటాకారముగ యుండు అంచులుగల ప్లేట్లు 
అమర్చబడి యుండును, 


“శెంపేటు మరియు గేజ్‌లు 135 
Cn 


145 ఫక్‌ నెన్‌ జలు (Thickness gauges) 
వీనిలో 1, వీలర్‌ గేజ్‌ (feeler gauge):~ 2, పర్‌ గేవ్‌ (Taper gauge) 
మరియు కిగేక్‌ బ్లాక్లు లేక స్లిప్‌ గేశ్లలు (3110 820863) అను రకములు గలవు, 

1. వీలర్‌ గేజి ఉపయోగములు: ఇది మనము ఉపయోగించు చాకును 
పోలియుండును. కాని అనేకమైన చెడులు 128వ పటములో చూపినట్లు ఒక రివెట్‌ చే 
అతుకబడి మడచుటకు విలుగాయుండును ఇది ౫కే ' 
లేక TTT మి.మో%ల వ్యత్యాసముతో పలుచని బ్లేడు 

దళసరి జ్చేడువరకు ఒక సెట్‌ గా యూండున ఇండి 
యన్‌ స్టాండర్డ్‌ సంస్త సూచించినట్లు ఇవి 7 సెట్లలో 
లభించును. నంబరు 1 సెట్‌లో 0,0! మి.మో,ల వ్యత్యా 
Fig. 128 పీలర్‌ గేద సముతో 0,0క మి,మీ. నుండి 10మి మీీ దళసరి 
శ్లేడులు యుండును, ఈ చ్లేశులు (ప్రత్యేకమైన న్లీత్ర్‌తో చేయబడి సుమారు 100 మి,మ్హాలు 
పొడవుగా యుం'పన్ఫు శ్లేడు దళసరి ఆ రేకుషపై ముద్రించబడి యుండును, 

ఇవి రెండు పార్టుల మధ్యగల స్వల్పమైన కాళీని కనుగొనుట కుపయోగపమను. 
1 మిమీ లోపు కాళీని కచ్చితిముగా లెక్కగట్టుటకు ఆకాళీలో ఒకటి లేక అంతకు 
మించిన 'బ్లైెడులు కాళీలో అమర్చి 'బైెడుయొక్కం దళ సరినిబటి కాళీని 'లెక్సీ౦ఎవచ్చును, 

9 శుపర్‌ ““a2(Tapergauge):- వీటిని ఇంజనీర్స్‌ శుపర్స్‌ అనినాడ 





అందురు, ఇవి శేపర్‌ గా చేయబడిన పలుచని సీల్‌ రేకులు, 
విటి-పె అనేక గల్టుగా “విభజింపబడి రేకుయొక్క వెడలు 
ఆ గడి వద్ద ఎంతె యుండునో 129వ పటములో చూాపినట్లు 






ము|డ్రింపబిడి యుండును, కాబట్టి ఇవి గొట్టములయొక్క_ 
రంధము నై జులు, మరియు స్లాట్‌ లయొక్క-_ వెడల్పులు, 
బోశకొలుయొక్య- డయామోటర్లు సుళువుగా కనుగొనుటకు 


ఉపయోసింపబడు చున్నవి, ఇవి క్యాలీపర్స్‌ను నై కొనక Fig. 129 
సెట్‌ చేయుటకు కూడ పనిశివచ్చున్ను పేరునుబట్టి క్రేపర్‌ను ఇంజనీర్స్‌ కేపర్‌లు, 


కొలుచుట కుపయోగబడునని పొరబకుదురు, కాని టపక్‌ కొలుచు పరికరముకాదు. 
14.6 స్పిప్‌ గజులు (Slip gauges) 

ఇవి థిక్‌"నెన్‌ను కొలుచు గేజ్‌ రకములతో మిక్కిలి సున్నిళపు కొలతలు తనిఖీ 
చేయుటకు మరియు కనుగొనుటకు ఉపయోగపడు చున్నప్ని మెకోమోటర్లు, క్యాలీపర్‌ 
గేకొల్ఫు ఇతేర రకాల నున్నితేపు గేజులయొక్క దోషమును విటి సహాయమున కనుగొన 
వచ్చును, ఇవి దీర్ణ చతుర సాకారముగాయుండి (ప్రత్యేకమైన ఎల్లాయ్‌స్టీల్‌ లోహముతో 
చేయబడి మిక్కిలి చదునైన సన్చేస్‌లు గలవిగా మెషిస్‌ల సహాయమునీనునుపు జేయబడి 
యుండును ఇవి రెండు (గోడులలో 1 వర్క పావ్‌ గ్రేడ్‌ మరియు 2, ఇన్‌ స్పెక్టన్‌ 
(గోడులని లభించును. వీటిని గేకా చాకులనియుు జాన్సన్‌ గేజ్‌ ల (Johannsen’s 
gauges) అనికూడ పిలిచెదరు 


fh, లల 


136 సామాన్య వక్క్‌_వాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టుర్‌ 
అ oo" 


బ్రంగ్నషమ జి బ్రాకులు (English gauge 0100%5):-- ఇవి 5 రకాల సెట్ట్బొగా 
పెటైలలో బెట్టియుండున్తు అవి ర్క 49, 41, 35 మరియు 25 గేజ్‌ షాకులు కని 
యుండును రీ! శ్ఞాకులు గల సెట్‌ ఎక్కువగా జఆపయాగింపబడు చున్నడ్మొ ఇది 
స్వీడన్‌ చేళస్తుడై న కార్ల్‌ ఎడ్వర్డ్‌ జాన్సన్‌ అను వానిచే నిర్మింపబడినది. అందుచే వీటిని 
జాన్సన్‌ స్లీప్‌ గోడొలు అనుచుందురు, వీటి సహాయముతో ౫్య్ర్య'' అంగుళము కనీసపు 
పరిమాణము వరకు సై జు లెక్కి_ంపవచ్చు నూ, ద్‌] బ్లాకులుగ ల సెట్‌ లో ఈకింది విధ 
ముగా బ్లాకులు అమర్చబడి ముండును. వీటీయొక్క_ థిక నెన్‌ (పతీచ్ణామపై ము(ద్రించ 
బడి యుండును, 


పటీ నంబరు _ ll. 


81 గవ చ్ఞాకుల సెట్‌ వివరములు. 











బాకుల మథన జె అ 
వరు'స న బై క్ర coy 0౧ 2 గా 
సనం భ్లెకుల చెంక్‌ సైప్‌ పదిమూళథము సంఖ్య 
l, 0,100" అం॥ నుండి 0,1009'" అం॥ 0.0001" అం॥ 9 
ల 0.10¥' అం! శుం3 0,144" అం॥ 0.001" అం! 49 
న 00500 అం॥ నుండి 0,950 అం॥ 0.౮050 అం} 19 
4. 10000 ౪అcl! నుండి 40౮౪0 అ౨॥ 100 అol! 4 
మొత్తం చ్లాకులు Sl 





(బ్రిటిష్‌ గేజ్‌ బాకులను కావలసిన సై జునకు ఎంపికచే యు పద్ధణి:_ 
ఉదాహరణకు 1,8062 అంగుళముల కొలతకు గేబి బ్లాకులను ఎంపిక చయవలయునన్న 
ఈకింది పద్ధతి నను'సరింపవలయును, 


మున! 


1వ సైప్‌ - మొదటి వరుసనుండి ఇచ్చిన సంఖ్యలో చివరి 
అంకె గల చ్లాకును ఎంపిక చేయవలయును, 0౦,1002 ఒకటి 
వవ సెస్‌ = శంనవ వరుసనుండి ఇచ్చిన సంఖుక్ణలో చివరి 
అంకె ఇవతల అంకె అనగా ర గల బైకును ఎంపిక 
చేయవల యును. 0.1069 ఇండవది 


ఏవ సైప్‌ - మూడవ దరుసనుండి ఇచ్చిన సంఖ్యలో, తెకు సరి 


పడు జ్ఞాకును ఎంపిక చేయవలయును. పై స్టెప్‌ 

లలో గల చ్లకులను కలిపి చూసీన 01000 మూపవది 
శవ స్టెప్‌ - నాలగవ వరుస నుండి 1! అం॥ సైజు గల 

వాతను కలుపవలయును= 10000 నాల్గవది 
రవ స్టెప్‌ - కైబ్లాకుల విలువ మొత్తం కలుపవలయును, 1.3062 మొ త్తేం 


Cr ల ag 


bn 


[18] "పెం ప్లేట్లు మరియు గేకొలు 137 

ఇంగ్లీ షు "గేజి బ్లాకులు వలెసే ఇవి నీర్మింపబడు చున్నవి, మెటీరియల్‌ * సికారము 
ఇతేర నిర్మాణ వివరములు ఒకే మాదిరిగ é 
యుండును. 180వ పటములో మెటిక్‌ 
స్పీప్‌గేకలు ఏవిధముగా బాక్సులో 


మర ది వివరింపబడినది. య. 
అ బడిన విపరింపబడినది జ ప PARE 


ఈబ్దాకుల పె మెటిక (పమాణము 

లలో దళసరి కొలత ము దింపబడి ఈ Ile 
యుండును. ఇండియన్‌ స్టాండర్‌ ల = 
సంస్థచే 4112 M105, M817 

450, M33, మరియు M27 అను Fg. 130 మెటిక చేజిఖ్లాక్స సెల్‌. 
గేక్షాచ్దాకొల సెట్స్‌ భారతదేశపు పరిశంమలలో ఉపయోగింపవలసీనదిగా 15:298 4- 1966 
కోక్ష్‌లో సిఫార్స్‌ చేయబడినది వీనిలో M112 శేకభ్లాక్‌ ల సెట్స్‌ అధిక సామాన్యంగా 
ఉపయోగపడును, 
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M112 గేవ్‌ బ్లాక్‌ల మెటిక సెట్‌ వివరములు. 





వరుస బ్లాకుల కేంజ్‌ బ్లాకుల మధ్యగల సైప్‌ రెంక్ర్‌లోగల 
నంబరు మి,మీ.అలో కొలత మిమలలో చ్లాకుల సంఖ్య 
1. 0,001 నుండి 0.009 వరకు 0,001 9 
2 0.010 నుండి 1,490 వరకు 0.010 49 
తి. 0.50 నుండి 24,50 వరకు 0,050 49 
క 250 నుండి 100.0 వరకు 25 4 
ర్‌ 10005 ఒకేసెజు — 1 


మొ_కేం చబ్లాకుల సంఖ్య na 


103 బ్రాకులుగ ల మె(టిక్‌ సెట్‌ వివరములు: మెటిక్‌ Gr గల 

ఈబ్దాకలమగూడ ఎక్కువ ఉఊపయోగించుచున్నాారు. 
1) 0,01 మి.మో,ల నపశ 11: నుండి 149 మి.మీల వరక 49 చ్లాకులు 
౨) 0,50 మిమొ,ల స్టైప్‌తో 0.50 నుండి 2450 మి.మీ,ల వరకు 49 చ్లాకులు 
కి) 25 నుండి 100 మమల వరకు 25 మి.మీ,ల సైప్‌గల 4 ఛ్రాకులు 
4) 1,0005 మమల వైజుగల ఒకే 1 చాకు 

మొ త్తం-108 స్పీద్‌ గేజులు ఈసెట్‌లో యుండును. 


186 సామాన్య వర్‌ షోఫు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
మె(ట్రిక్‌ గేజిన్తాషలను కావలసిన సై జునకు ఎంపిక చేయు పద్దతి :_ 
ఉదాహరణ *- ర్‌రి,975 మి,మో,ల కొలతకు అవసరమగు న స్‌ వ్‌ గజులను ఎన్నిక 
జేయుము అని ఇచ్చిన ఈకింది విధముగా ఎన్నిక జేయవలయున్ను 
(ఎ) సంఖ్యలో ఆఖరి అంకె ర ఏ స్థానములో యున్నది నిర్త క్ర యింపుము. అది 
0,005 మిమి, కాబట్టి ఈవిలువగల స్లీప్‌ గేద ముదటి వరుసలో లభించును. కాబట్టి 
58, 975----0.005 = 5౮.970 మిగులును, 
(బి) మిగిలిన సంఖ్యలో 1,47 విలువగల స్లిప్‌ గేజ్‌ ఎన్నుకొనవలయును, ఇది 
రెండవ వరుసలో లభించును కాబట్టి 55.97---1,47 = 5745 మిగులును 
(సి) మిగిలిన సంఖ్యలో 7.5 మి.మో,లు సైజుగల స్లీ ప్‌ గేజును తీయవలెను. అది 
మూడవ వరుసలో లభించును, కాబట్టి 57.5-_7,5 =50 మిమో,లు మిగులును, 
(డ) మిగిలిన సంఖ్య 50 మిమీ. కాబట్టి 4వ వరుసనుండి 25 మ్మిమ్మ్‌ల గేజి 
చూాకులను ెంటిని ఎన్నుకొనవలెను. ఆవిధముగా ఎంపిక జేసిన బ్లాకులు మొ త్రం = 
25.000-1- 25,000 $- 7.5 4- 1,47 + 0.005 = 58,975 మి. మీ,లు, 


14.8 జి బాకుల ఉపయోగము - కొన్ని సూచనలు 


ఉష్ణో గ త ప)భావము (Effect of Heat) :--నేజిచ్చాకులు వర్కుషాపు (గేడు 
లోనే గాక మిక్కిలి సున్నితమైన గ్రోడులలో లభించును, ఏటిని మిక్కిలి జాగ్రత్తగా 
ఉపయోగించ వలయును. ఇవి సాధారణముగ ఉఊప్ల్రోగం3 పిభావమును తట్టుకొనే 
సీ లుతో చేయబడును, అయినప్పటికి ఉఆప్లో(గతె కారణముగా ఏకొద్ది వ్యాకోచము 
సంభ వించిన కొలతలో ఏక్యురస్‌ చెడిపోవును. గావున ఎయిర్‌ కండిపును చ్రేయబడ్రిన 
రూములలో సుమారు 689 F లోపుగా యుండు ఉఫ్టోగతెలో ఉపయోగించవలెను, 
సి కా గీజులతో సా సె జును ౧ిది శ్రంచుట (Building up size with slips):- 
చ ప Puan నీప్‌ శేజులను ఎంపిక చేసిన పిదప వాటిని కావలనీన 
కొలతకు ఒకదానిసె ఒకటి పేర్పుటచే స్తివ్‌గేజ్‌లు నిర్మింపబడున్ను గేజొలు ఒకదాని 
కొకటి అంటుకొని యుండుటకు “రింగింగ్‌ 9) (w1nging) అనే .,క్రియ జరుప వలయును. 
సీ ప్‌ చేజ్‌లను రెండింటిని ఒకదాని సర్చెసువై రెండవ దాని సర్పెసునుంచి ఒత్తిడి 
లేకుండ్క శెండు సర్ఫేసులు నెమ్మదిగా (త్రిప్వుచూ స్పర్శించినచో అవి అంటిపెట్టు 
కొనును, ఇవి అతి సున్నితముగా, నున్నని తేల 






పటు కల్లియండుటచే ఇది వీలగుచున్నది. దీనినీ 10, i [1 న! [గా 

రింగింగ్‌ 10808) అందురు ఒకసారి రింగింగ్‌ 

చేసిన బ్లాకులు. తిరిగి నట్టిగా (పయత్నీంచిగాని Fig. 1312 నీప్‌ శేజిల - నిర్మాణ 
వేరు చేయుట సాధ్యపడదు. రింగింగ్‌ చేయబడిన ములో రింగింగ్‌ ఉపయోగము. 


అ'సేక బ్లాకులు ఏవిధముగా నిర్మింప బడినది 181వ పటములో చూపబడినది. 


“శెంపేటు మరియు గేట్‌లు 139 
యయ 


గేజు చాకుల యొక్క నంరతణ మరియు జా|గ త్రలు (Care and 
maintainance of gauge blocks):- ఇవి ఇతర కొల పరికరములు మరియు గేణిలు 
కన్న అత్యేంత సున్నితమైన వగుటచే ఏటినిగూర్చి (ప్రక్యేక శ్రద్ద వహించి సంరకీంప 
వలనసియున్నది, 

1. దుమ్ము, ధూళి వెళ్ళని గట్టి జాయింటుగల మూతీగల పెన్టైలలో వీటిని యుంచ 
వలయును. 2 (తుప్పు పట్టకుంణా "ప ్టటోలియం జెల్లీ వంటి దానిని పూయుచుండ 
వలయును, కి. ఎక్కువ (గైెడుగల గేజిపాకులను ఎయిర్‌కండిషను రూములలో ఉపయో 
గించ వలయును, 4 ఉపయోగించుటకు ముందు వాటిపై తుప్పు పట్టకుండా పూనిన 
కోటింగును మెత్తటి గుడ్డతో శుభంిపరదుకొన వలయును 5. తుడిచిన గేశ్రలయొక్క 
తలము వె (వేళ్ళతో స్పర్శించరాదు. మరియు సాధ్యమైనంత తక్కువ సమయము ేజిలను 
చేతులతో పట్టుకొనుచుండ వలయును, లేనిచో శరీరోప్లోగ్రతె వలన అవి వ్యాకోచము 
జెందవచ్చును. 6, రింగింగ్‌ చేయునపుడు ఒకదాని ఫేసుమై రెండవది 90లో యుంచి 
తదుపరి 90 అలో వాటిని (త్రిప్పిన ఎక్కువ రుద్ద నవసరము లేకుండా త్వరగా రింగింగ్‌ 
జరుగును, ఇదియే (కమపద్ధతి, 7,రింగింగ్‌ చేయునపుడు ఎప్పుడు శకెండు చ్లాకులను ఒక 
దాని పె ఒకటి సమాంతరముగా అరగదీయరాదు. ర్క గేక్షాలు జారవిడిచిన లేక విసీరినచో 
అంచులుపాడై నిరుపయోోగమగున్ను వాటిని తిరిగి (ప్రత్యేకమైన సానరాయిపై అరుగడీసీ 
సరిచేయవచ్చును, 9, రింగెంగ్‌ చేయుటలో గరకుగా యున్నట్లు భౌవించినచో గేజిలమై 
ఏవెన నాట్లు లేక గీతలు యున్న_చో పరీకీంచి చూడవల యును. అటివి రింగింగ్‌ చేయ 
బడవ, 10, రింగింగ్‌ చేయుచూ, గేజిలం నిర్మించునపుడు "పెద్ద వై జూనుండి చిన్ననై జు 
వరకు నిర్మించవలయును, 11, వీటిని గరకుగాయుండు వార్తుల్నపై ఉపయోగించరాదు, 


14.9 సంగ)హా సృశ్న లు-జవాబులు (Short Questions and answers) 





1. What is a template ? 
జ్య- వర్కు ఆకారములోగల ఆకారముగల పీటు నమూనాను “బం ప్లేటు అందురు. 


2. Whatare main differences between a gauge and a template? 








బ్ర 
వనం, గేక్రాలు సెం సైట్లు 

1, ఇవి బరువైన లోహములు అనగా ఫ్లాట్‌ క పలుచని తేలిక శేకుతో 
రౌండు మొదలగు వానితో చేయబడును, నిర్మింపబడును. 

౨ ఇవి మెషినింగ్‌ పనులలో అతి నున్నగా 2 ఇవి మెషినింగ్‌ చేయననస 
ఫినివ్‌ చేయబడి యు౦ండున్ను రము లేదు. 

క ఇవి నిర్ణీతమైన నైజుల్కు ే.పులుగల్లి కి ఇవి అవసరమునుబట్తితయా 
తయారు చేయబడి లభించును. రు చేయబడును 

4. ఇవి ఎక్కువ కచ్చితేముగాయుండి నిపుణు 4 వీటి ఏక్యురసీ స్వల్పము.రఫ్‌ 


లచే , బె త్తేగా వాడబడును గా ఉపయోగింప వచ్చును, 





140 సామాన్య వర్కొ-షౌప్‌ విజ్ఞానము = ఫీట్టర్‌ 

3. What are the advantages of Templates ? 

జ్వ- 1, శుంప్లేట్‌ నమూనా (ప్రకారము అనేక వర్కొ-పీన్‌లు మార్కింగ్‌ చేయుట లేక 
కొలుచుట త్వరగాజేసి ఎక్కువ ఉత్పత్రి సాధించవచ్చును, 2, ఖరీదైన గేజొలు అవసరము 
యుండదు. కి కొలుచుటకు నె పుణ్యతీ అవసరములేదు, 


4. What are the advantages of gauges ? 

జ్వ- 1 అధికోత్ప తీ సాధించుటకు ఉపయోగపడును. 2, వస్తువుల క్వాలిటీని పెం 
వొందింప వచ్చును. 3, ఇన్‌ స్పెక్ష న్‌ తక్కువకాలములో చేయవచ్చును, 4 మెషిన్‌ 
పార్టులలో ఇంటర్‌ శేంజేబిలిటీ (interchangeability)ని కాపాడవచ్చును, 


5. What are the main uses of slip gauges? 

జు 1, సున్నితమైన గేకలలో దోషములను తేనిఖి చేయవచ్చును. 2 సెన్‌ బార్‌ 
యాంగిల్‌ను కొలుచుటలో ఎత్తు సెట్తింగ్‌న కుపయోగపడును. ౩ మక్రోమోటరు, 
"హైట్‌ లేన్హ్‌ మరియు పెర్నియర్‌ క్యాలీపర్స్‌లు మొదలగు కొల పరికరములయొక్క_ ఏక్యు 
రసీని పరీక్షీంచవచ్చున్ను 4 ఇవి ష్యాశ్ర్ర్య్యా'" లేక గ్య్యా్య మి.మా,ల కనీసపు పరిమాణము 
వరకు కొలుచుటకు పనికివచ్చును, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 14). 


1. Whatis the use of a feeler, screw pitch and radius gauges ? 
(July, 63, Jan:65, July 66) 
2. Whatare the various grades of slip gauges? Give their uses 
and accuracies ? 
Hint:- LS.l. స్టాండర్డ్‌ (పకారము 
1) సండ్‌ 0 2)గడ -1 ౨ గేడ్‌ [లని మారు రోడులు గలవు, 
గిక్ష్‌-0 0.02 మై! కానుల్కు గడ్‌ =1 0,10 మైైకానులు గేగ్‌-1£ 0,35 మై కానుల 
ఏక్యురసీ వరకూ ఊపయోగింపబడును. (1*మైకాన్‌ 220,001 Mm) 
3. Write brief notes on the care and use of slip gauges? 
(APP - Oct., 73) 
4. Howwillyou saa the angle of a component with the help 
of sine bar, slip gauges and dial test indicator? (APP - Oct., 73) 
5. What is the purpose served by use of gauges on the shop floor? 
Write a brief note on slip gauges with reference to their grade of 
accuracy and use ? (APP - Sep., 1970) 
6. Write short notes on slip gauges ? (APP - March, 73) 
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15. ఇంటర్‌ చేంజెబిలిటీ-లి నిట్‌ గేచ్‌ లు 
(INTERCHANGEABILITY AND LIMIT GAUGES) 


15.1 ఇంటర్‌ చేంచేవి లిటీ విర చనము(06%01608 of interchangeability) 


ఇంజనీరింగ్‌ పరికరములు పెద్ద మొ కములో తయారుజేయబడుటకు చేశ (Batch) 
ఉక్చ ర్తి పద్ధతి అనుసరించవలసీ యున్నది. ఒక బేచ్‌లో కొన్ని మేల్‌ (Male) పార్ట్‌లు 
మరియొక బేచాలో కొన్ని ఫిమేల్‌ (Female) పార్పలు ఉక్సె ర్తి నయబడినపుడు అవి 
తిరిగి జతబర-చ గా ఎట్టి లోపము లేకుండా కచ్చితముగా ఫిట్‌ కావలసి యున్నది ఈవిధ 
ముగా బేచలుగ” తెయారగు మెటింగ్‌ (Mating) పార్ట్‌ అను ఒక లాట్‌ నుండి ఎంచ 
కుండా ఒక పార్లును కీసుకొని శెండవ లాట్‌లోని మరియొక పార్జునకు ఏవిధమైన ఎడ్లెస్ట్‌ 
మెంట్‌ (అనగా ఫైలింగ్‌ , మెషినింగ్‌ వంటి పనులు) చెయకుండా 'స్మకనవుముగా ఫిట్‌ 
కాబడే ధర్మమును ఇంటర్‌ చేంజేబిలిటీ (పరస్పరమార్పిడి) అందురు 


15.2 ఇంటర్‌ ఇేంజేబిలిటీయొక్క_. అవశ్యకత మరియు లాభములు 


(Purpose and advantages) 
ఆవ ర్థికతెః- తియారు చేయబడు . మెషిన్‌ పార్ట్‌లు ఇంటర్‌ ఛేంజేబిలిటీని కల్లి 


యుంకుటకుగల కారణములు 1, ఉఊత్ప త్తి (పమాణములను నిస్దేశించుటకు 9 మెషీన్‌ 
పార్పులయొక్క_ కొలతిలలో సాధ్య మైనంకే సారూప్యం (uniformity) పెంవాందించు 
టకు మరియు 4 ముందుగా అవసరమగు స్పెర్‌ పార్ట్‌ లను తయారు చేయబడి నిల్వచేయు 
టకు ఇంటర్‌ ఇేంజేవిలిటీ ఆవళ్య మై యున్నది. 


లాభములు;- 1, మెషిన్‌ పార్ట్‌లను భారీగా (ప్రదేశము పరి[శ్రమలతో నిమి తేమ 
లేకుండా ఎచ్చశైననూ ఉత్పత్తి చేయవచ్చును. 2, ఉత్ప త్రి ఎక్కువజేసి తక్కువ 
ఖర్చులో తయారు చేయవచ్చును, శ్రి మార్క్‌ట్‌ సౌకర్యమునకు అవసరమగు (ప్రమాణ 
ములు (పక టించుట సులభతర మగును. 4. విలువైన యం(తెములలో గల మెషీన్‌ 
పార్చ్‌లు అరిగిన నేక విరిగిన వెంటే మరియొక పార్చిను ఫీట్‌ చేయుటకు వీలగుచున్నద్ని 
ర. అసెంబ్లీ పనిలో ఆపరేటరు ఎట్టి ఎడ్జెన్ట్‌ మెంట్స్‌ చేయనవసరము లేదు. కాబట్టి పని 
సులభముగా పూ ర్విచేయబడును, 6, ఓక మెషీన్‌ యొక్క. అచేకమైన పార్ట్‌లు విడివిడిగా 
తెయారు చేయుటకు విలుపడును, | 


15.8 లిమిట్‌ గేజ్‌లు (Limit gauges) 
ఆవశ 3 a(Purpose);-ఇంటర్‌ ఇేంజేబిలిటీని సంరతీంపవలయునన్ననూ, తయారు 


చేయబడు వస్తువు పనికి వచ్చునా లేదా అను నిర్ణయించుటకు చాలా ఇన్‌స్పెక్షన్‌ పద్ధ 

'తులు' గలవు. ఇవి ఆయా పద్ధతులలో ఉపయోగింపబడు. పరికరములు మరియు మెసి. 
వూ అ క్ష్‌ య 

నాలు ఇన్‌స్పెక్షన్‌ చేయబడే వస్తువుయొక్క_ క్వాలిటి; స్టాండద్ద మరియు తయారు 
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చేయబడిన రీతులమిద ఆధారపడి యుండును ఈ పరికరములన్నియు మామూలు మెజ 
రింగు పరికరములనుండియే అభివృద్ధి చేయబడినవి. అట్టివానిలో లిమిట్‌ గేక్లలుకూడ 
చాలా ముఖ్యమైనవి, 

సాధారణముగ ఎంత నిపుణుడైనను కచ్చితముగా నిర్ణ యింపబడీన కొలతీలకు 
ఏపాద్దను చేయజాలడు, కాబట్టి కొంతవ్యత్యాసము కొలతిలలో యున్నప్పటికీ పార్టరూత్రం 
ఉపయోగపడును. మరియు ఇంటర్‌ ఇేంజేబిలిటీని కల్లి ముండును. అట్టి పొరలు ఉత్పత్తి 
చేయబడి వాటి కొలతలు పరీకీ ంచుటకు “"వాచ్చు పరిమితి కొలుచుటకు ఒక ధ్‌ సము 
తక్కువ పరిమితి కొలుచుటకు ఒకభౌగము కల్లి వస్తువు కొలతలు కొంత లిమిట్‌ (పరిమితి)కి 
లోబడి ఇన్‌ స్పెక్స్‌ న్‌ చేయుటకు విలు గా లిమిట్‌ డేకలు నిర్మింపబడి యున్నవి, అందుచే 
ఉఊర్చే త్రై చేయబడిన పార్గులలో పనికీవచ్చు వానిని పనికిరాని వాటిని సులభముగా వేరు 
పరచుటకు ఖెమిబ్‌ గకొలు అవసరమై యున్నవి, 


రకములు (Types) :- వీటిలో 1, పార్దులయొక్క- పోల్చ (Holes) మరియు 
ఇతర లోపలి భెగము కలతలు చెక్‌ చేయుటకు వీలైన ప్లగ్‌ గేకలు (plug gauges) 
2 బార్తులయొక్క._ రౌంక్లు వ్యాసమును చెక్‌ చేయుటకు వీలగు రింగ్‌ గేవ్‌లు (Ting 
g2Uge5) మరియు క్కి పార్టులయొక్క మందమును చెకొచేయుటకు వీలగు స్నాప్‌ గేజ్‌ లు 
(snap gauges) అను రకములు ఎక్కుగా ఈపరయోగింపబడు చున్నవి. వీటిని 
““గేనోనే” (6౦-060) శేవ్‌లు అనికూడ అనుచుందురు, 


l1. పగ్‌ జులు (Plug gauges) :- ఇవి 132వ పటములో చూపినట్లు మధ్య 
౧ 


"హేండిల్‌ యుండి రెండువై పుల స్టాండర్డు కొలతేకు నునుపు జేయబడిన శెండు సిలెండరు 
ఆకారపు చివరలు కట్టి యుండును, ఇవి 
క. గరు ల పరి వారసను గా 
Tete Sezer మమా (G 0 ) మరియు నో. నో (N o-G 0) లిని 

Fig. 132 ప్లగ్‌ గజి. ట్‌ల నధ యున్నది లేనిదీ చెక్‌ చేసు 
కొనుటకు ఉపయోగపడును. నో-గొ వైపు సీలెండరు దగ్గబుగ ఎరుపురంగు గుత్త కల్లి 
యుండును ఇవి వివిధ సైజులలో లభించును నైైజ్తు "హెచ్చు పరిమితి మొదలగు 
వివరములన్నియు పైన ము(ద్రింపబడ్లి యుండును, వీనిలో ేపర్‌ ప్లగ్‌ జిల (క్రౌడ్‌ 
ప్లగ్‌ శకాలు కూడ గలవు. 







జః చిం ఎ AARKED As RED 





2, రింగ్‌ జులు (Ring gauges) :-ఇవి రౌండు సాఫులయొక్క_ వ్యాసమును 
+ ళు 


చెక్‌ చేయుటకు ఉపయోగపడును. వీనిలో 
“గే (Gం) రింగ్‌ మరియు (10-60) నోనే” 
రింగ్‌ అను రెండు రింగ్‌లు ఒక సెట్లు గా వివిధ 
నై జులలో లభించును కొలత సరిగాయున్న చో 
Fig. 133 ప్లగ్‌ మరియు రింగ్‌ోేబి. రింగ్‌ యొక్క రంధ)ములో హెస్టు అమరును. 
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అశే (నో-గో? రింగ్‌ రంధ్భోములోనికి షార్ట్‌ వెళ్ళరాదు రింగ్‌ శేజి పటము 1శికివ పట 
ములో చూపబడినది. ఇవి వెలుపలి వ్య్యాసమ్ము మరలు, మరియు శేపర్లు చెక్‌ చేయు 
టకు ఉఆపయోగింపబడును. ' 


9, స్నాప్‌ "జులు (Snap gauges):-ఇవి ముకున్రముగా ప్లాట్లు, షీట్లు భ్లాకుల 


యొక్క వెలుపలి మందమును చెకొ చేయుటకు మరియు చిన్న నైజొ షాఫ్టుల యొక్క 
వ్యాసములను తినిఖీ చేయుటకు ఆపయోగింపబడుచున్నవి, 
134వ పటములో చూపిన నిర్మాణముగల గేజ్‌ లు ఎక్కు 
వగా లభించు చున్నవి, _పైజెప్పబడిన గేకొలు ఫిక్స్‌డు 
(Fixed) రకమునకు జెందినవి, ఇది ఎడై.నే బిల్‌ (adjus- 
table) రకమునకు జెందినది, దీనిలో 1, హొసింగు 
(Housing) 2, యాన్విల్స్‌ (anvils) 3. (న్మూ._లు 
(screws) మరియు 4, లాక్‌ (నూక (lock screw) 
అనెడి భాగములు గలవు, మెక్రోమోటరులోవలె ఈ శేజి 

Fig. 134 స్నాప్‌ గజి. యొక్క లోపలి కాళీ (2౧) లో పాట్ట నుంచి కొలత 
తనిఖీ చేయబడును, యాన్విల్‌ ఒక మెజరింగ్‌ ఇశృీన్‌గన్తు పొసింగుయొక్కం రెండవ 
వై పుగల సమతల భౌగము మరియొక మెజరింగ్‌ 'వ్పీన్‌గను యుంచి వస్తువు కొలవబడును, 
శ్రీంది వెపు యాన్విల్‌ “గో” లిమిట్‌న్కు వైవైపు యాన్విల్‌ “నోగో” లిమిట్‌ను తెలు 
పున్యు మెజరింగ్‌ ఫేసుల మధ్య కాళీని సూల సహాయమున ఎక్కువ మరియు తక్కువ 
యుండేలా ఎడ్జెస్టుమెంటు చేసుకొన వీలుపడును, 





15.4 సంగంహా పీశ్నలు - జవాబులు (Short questions and answers) 
BEE ACA SEE 


1. Whatis the name of limit gauge used for inspecting the out 
side diameter of a shaft ? 


జి- లిమిట్‌ రింగ్‌ గడ్‌, 


2. What is the name of gauge for gauging the thickness of a 
plate ? 

జః స్నాప్‌ గజి. 

3, What kind of limit gauge is used for gauging the inside dia- 
meter of a Bush ? 

Cae ప్రగ్‌ న 

4; What are various sizes of limit plug gauges as per 1.5.1. speci- 
fications ? 

జవం 0-10 మి.మీ 10-80 మిమీ; 80-63 మిమీ, 63-100 మి.మా, 100 నుండి 
౨50 మ్మిమోంల మధ్య అనేక 'నై జులు కలవి లఫించుచున్నవి, 


శీ 
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J. What are the various details i are marked on a limit gauge? 

జ్య- 1, నామినల్‌ మెక్‌ 2, టోలకెన్స్‌యుక్క_ క్లాస్‌ 3, “౮0” అనేమాట ఒక 
వెపు 4 (1080) అనే మాట శకెండవ వైపు క్క టోలశిన్సాయొక్క విలువ 6 
తయారు చేసిన కంపెనీ యొక్క యుద్‌ మార్క్‌ లిమిట్‌ గేడ్‌ అపు ముగొంపబడి 
యుండును, 


6. Howa plug gauge is designated for checking a bore of 10 mm. 
diameter ? 


జః- ‘Go-Nogo’ plain plug gauge 10H7. IS: 3484 


7. Whatis the difference tetween a gauge and limit gauge? 

జి గేక్షాతో ఒకేఒక స్టాండర్డు నైజు కొలత తనిఖీ చేయబడున్ను లిమిట్‌ గేక్షాతో 
స్థాండర్న్‌ సై సె 'జునకుగ ల హెచ్చు సరిమితి మరియు తక్కువ కురిమితిగ ల టోల లెన్స్‌ వ్‌ 
ట్‌ను తనిఖీ వేయుటకు ఉపయోగించబడును. 


8. What is the common material used for limit gauges? 
జ్వ- గేజింగ్‌ మెంబర్లు (మెజరింగ్‌ ఫేస్‌లుగల భౌగములు) అరగని నట్టి సిల్‌తోను 
కాండిల్‌ ఫెగము శేలికై న మిశగిమ లోహముతోనూ నిర్మింపబడు త. 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 15) 


1. Write short notes on interchangeability of parts ? 
(APP - April, 79) 
2. Whatis alimit gauge? Why is it used ? . (July, 74) 
3. Explain clearly what do you understand by interchangeability? 
(APP - Oct. 73) 
4; Write short notes on :- (APP - April, 1981) 
(a) Radius gauge. 
(b) Feeler gauge. 
(c) Screw pitch gauge. 
(d) Slip gauges. 
(64 Limit gauges. 
ఏ. Define the following and differentiate between these :- 
{a) Tolerance and allowance. 
(b) Free Fit and Snug Fit. 
(c) “Go’ and ‘Not go’ of a plain plug gauge. 
(d) Inspection gauge and workshop gauge. 
(July, 1981) 
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16. లిమిట్లు, ఫట్టుు, టోలరెన్స్‌ ప ద్దతులు 


(LIMITS, FITS AND TOLERENCE SYSTEMS) 
16.1 పరిచయము (Introduction) 


సాధారణముగా వర్కు_హెపులో చేయబడు ఏ శెండు పాస్తులైననూ ఒకే స్టైజు 
ఆకారము కల్రియుండునట్లు గోచరించిననూ, చాగుగపరికీలించినచో ఎంతో కొంత వ్యత్యా 
సము కన్పించును. వీటికి 1, మెటీరియలు యొక్క లోపము 2, మెషిన్‌ల్కు పరికరముల 
యుక్క_ లోపము మరియు కి. అపనేటరు యొక్క నె పుణ్య లోపము ఏదైనా కారణమై 
యుండవచ్చును ఇట్టి పరిస్థితులలో మేటింగ్‌ పార్టులలో ఇంటర్‌ ఇేంజేబిలిటీ చెడి 
పోకుండా ఉత్పత్తి శేయవలయునన్న. ఒక స్థిరమైన పద్దతిలో పొర్దుల తేయారీయొక 
నై జులు కం[టోలు చయవలసీయున్నది- ఏీటిచే లిమిట్లు, ఫట్లు మరియు టోలళ₹ెన్స్‌ 
పద్ధతులు గా జెప్పుదురు. 
16.2 ప్రాండర్‌ డె జేపన్‌ (Standardisation) 


శక్‌ ఛేంజేబిలిటీ గల పార్దల ఉత్ప ్తినకు పరిళ్ళమల రంగములో స్టాండర్‌ 
డై జెపన్‌ యొక్క ఆవశ్యకత జ స్థరమైన (పమాణములను నిన్దేశించుటను 
me రొ డైజేషన్‌ అనబడుచున్నది. ఇవి ఆయా దేశముల కనుకూలముగా నిన్పెశింపబడి 
యుండును. పరిశ్రమలలో ఉపయోగించు బోల్బులు, నట్లు రివెట్లు మెషిన్‌ పార్టులు 
మొదలగువాని నై జులు నిన్రేశించుట్క కేపర్డు మరలు లిమిట్‌ మరియు ఫిట్స్‌ పద్ధతులు 
మొదలగు వానికి 'సరిమైన (ప్రమాణములు నిచ్చెశించుట మొదలగు చర్యలు అన్నియు 
సాం ర్‌ డైజేషన్‌ చేయుటగాెనే చెప్పబడుచున్నది, ఇండియాలో విటిని ఇండియన్‌ 
స్తాండద్ధల స సంస్థ (1వక్రేచే వివిధరంగములలో అనుసరించవలనీన స్తాంచర్జులను నూళించ 
చున్నది, ఇంగ్లండ్‌లో (బిటిష్‌ స్తాండర్దుల సంస్థ అమెరికాలో అమెరికన్‌ స్తాండర్టుల 
సంస్థ ఈస్టాండార్‌ వ్‌ డైజెహన్‌ బాధ్యతే వహించుచున్నవి, దీనివలన ఒకేపద్ధతి (పమాణ 
PA వస్తువులు ఉత్ప త్తి చేయబడి పంపిణీకి, మరియు వాడుకకు గూడ సానుకూల 
ముగా యుండును, 
16.3 ముఖ్య పదముల సిర చనములు (Definitions) 

1, నామినల్‌ వై జు (Nominal siz28):-ఒక పార్టుయొక్క. కొలత్త్మ లేదా పరిమా 
ణమును నామమా(తేముగా సూచించు విలువను నామినల్‌ సైజు అందురు ఈ కొొలతేను 
అన్వయించియే మిగిలిన వివరములుండును, 

2. చేసిక నైజు (Basic 89126); లిమిట్లు మరియు ఫిట్లు నిర్ణయించుటకు గల మూల 
పరిమాణమును నామినల్‌ మెజు లేక చేసీకొనైజు అని ఒకే అర్భముతో వాక్షుచుందురు. 

కి ఏక్ట్యుయల్‌ సైజు (ఉం[ు2] 3126):-- పార్టు లేక వస్తువును కొలువగా లభించు 
నిజమైన లేక యదార్ధమైన కొలతను ఏక్ట్యుయల్‌ సైజు అందురు, 

4 లిమిట్‌లు (Limit):- ఏ ఏప్టయల్‌ సై జువైనా శెండు పరిమితుల మధ్య 
అనుమతించబడును, అవి 1, గరిష్ట పరిమితి (high limit) 2, కనిష్ట పరిమితి (10% 
limit). ఏటి సే లిమిట్లు అందురు 
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16.4 టోల రెన్పులు (Tolerences) 

వివరణ :-- గరిష్ట లిమిట్‌ సైజు మరియు కనిష్ట లిమిట్‌ నై జాల వ్యత్యాసమును టోల 
శన్స్‌ అందురు టోలశెన్సు కనుగొనుటకు నూ(త్రేము, 185వ పటములో చూపినట్లు 
Tolerence=High limit of size - Low limit 





01౬౧4౫౬ IB wm 
= nh a" of size. (20.05 ~ 19.95=0 10 mm టోలళెన్సు 
శ గలదు). ఈపరిమితికి లోబడి ఆపరేటరు మై జును ఏర్ప 
ర్ట స రచ వలయును. లేనిచో ఆవస్తువు పనికిరాదు. ఈ విలువ 
. న పనియొక్క_ గేండుమోద నిర్ణయింపబడును, 


యందు బాపు అమరుటకు టోేలరెన్సు రెండు రకములుగా నిర్ణ యింపబడును, 1. యూని 
లేటరల్‌ టోలశన్సు (unilateral tolerence) 2, జై లేటరల్‌ (bilatera1)టోలశెన్సు, 

యూని లేటర ల్‌ టోలరశెన్సు :- 

టోలశెన్సు ఇ 20 లేక టోలశెన్సు =20 షన 

అని [వాయబడినచో ఆ టోలశెన్సు పరిమితికి నై జులో మార్పు కేవలము హెచ్చుట లేక 
తెగుట ఏదో ఒక్కటి మాత్రమే అనుమతించబడునని భావము. ఇదియే యూనిలేటరల్‌ 
టోలశెన్సా విధానము, యూనిలేటరల్‌ అనగా “ఒకేవై పుగా” అని ఫెవము, 

బై -లేటరల్‌ టోలరెన్సు:- నామినల్‌ సైజుపై ఎగువ కొలతకు మరియు దిగువ 


కొలతకు టోలరెన్సు పంచబడి యుండుట బె =లేటరల్‌ టోలశెన్సు అందురు ఈదాః-- 


1-002 
ఒక నై జూ 90 —002 


లేటరల్‌ అనగా “శెండు వై పులుగా అని భ'వము, 


అని వివరించబడినచో అది బై-లేటరల్‌ టోలశెన్సు అగును. బై= 


డీవియేపునులు (Deviations) చనిక్‌ వైజు చాటి పోవుట లేక తక్కువగా 
యుండుట డీవియేషన్‌ (16712110%.నివ రకము) అందురు ఇవి శెండు రకములు, 
1, అప్పర్‌ డీవియేషన్‌ (Upper deviation):— గరిష్ట లిమిట్‌ వైజునకు బేసిక్‌ 
నై జునకు గల లేడా అప్పర్‌ డీవియేషన్‌ అగును. 


2. లోయరు డీవియేషన్‌ (Lower deviation):— 'బేసీక్‌ నై జునకు కనిష్ట లిమిట్‌ 


0.03 
నై జానకు మధ్యగల తేడా, ఊడ దాహారణా:- 35 0.02 చ నై జానకు అన్వయించు అప్పర్‌ 


డీవియేషన్‌ 220,083 మిమీ; 2; లోయరు డీవియేషన్‌్‌ = 0,02 మిమీ; త గరిష్ట 
లిమిట్‌ నై జు = 35-[0,03 =౩5,03 మమ 4. కనిష్ట లిమిట్‌ సై జు =కెర్‌, 00 
0,02= ౩3498 మిము 5. టోలళిన్సు =' 35.08౩4. 98=౦0.05 మి,మో,లుగా 
గగహించవలయును. 
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16.5 ఫిట్‌లు (1) _ రకములు 
వివరణ ఫిట్‌ అనగా తెలుగులో రెండు భౌగముల కలయిక అని అగ ము, ఇండు 


మెషిన్‌ వొర్టుల కలయిక ఫలితముగా ఏర్పడు అమరిక ఫీరును ఫిట్‌ అందురు. ఇవి 
కాన్నింటీలో వదులు-గాన్తూ మరి కొన్నింటిలో విగువుగానూ యుండవచ్చును, ఈ ధర్మ 
మును బట్టి ఇవి వివిధ రకములు గా వర్షికరించబడినవి. దినిని వివరించుటకు మేల్‌ ప 
ఇరుసు (shaft) ఫిమేల్‌ పార్పుగా గూ. లు (hole) ఉదాహరణలుగా పీసుకొందురు, 


రకములు (Types) ఫా LS.lL. స్టాండర్జులో ఇది తి తరగతులుగా కుభ జింపబడి 
నవి, అవి తిరిగి మరికొన్ని రకములుగా విభజింపబడి వేరువేరుగా పేర్లు పెట్టబడి పిలువ 

ద్‌ అవి ఈదిగువ విశ దీకరింపబడినవి, 
శే. క్రయ రెన్‌ ఫిట్‌ లు (Clearance Fits): రండు పార్గుల అమరిక మధ్య 
ఇటో ఎంతో కొంచము కాళీ కలన కిట్‌ ను నీ య 

VPP LANL UA] లోగో 

హస So వా. యేన రేన్స్‌ ఫిట్‌ అందురు, 136వ పటములో చూపి 
నట్లు న ఏ చెబు ఇరుసు వ్యాసము 










రోంధ (nore 4 
ర్త ఇరుసు (3౪౫౯7) (౬ 
గా ఉపయోగించు ఫిట్లు తా ప 
Fig. 136 క్షీ యరెన్స్‌ ఫిట్‌ ములు పనీ (నం,13) లో వివరింప బడినవి, 


పటీ నంబరు - 1కి. 
లు 
రీ యెన్‌ ఫిట్‌లు = ఉపయోగములు, 


రంధము మరియు 


న నా క్వాలిటీ ఉపయోగ వివరములు 
H7 56 సున్నితపు నడకగల ఫిట్‌ చేరింగులయందుు, పీప్పను మరియు 
(Precision running fit) ౨ ఖిండరు అమరిక లయందు మొదలగు 
సున్నిత విభెగముల ఫిట్‌ లలో 
వాడెదరు, 
H, fr కోజు రన్నింగ్‌ ఫిట్‌ "గేర్లు మరియు షాష్టుల అమరిక్క ఎల 
_ (Close running fit) కక్‌ మోటారు “మరియు పంపుల 
లేక 'స్లెయిడింగ్‌ ఫిట్‌ హప్పల ఒటించగ్‌ లు మొదలగు ట్ల రు 
వాడెదరు, 
Hs 66 నార్మల్‌ రన్నింగ్‌: ఫిట్‌ -. ఎక్టువ వేగముగా తిరిగెడు ట కెన్‌ 


(Normal running fit) జనరేటర్లు మరియు. “పెద్ద మోటార్జ 
లేక ఈజీ రన్నింగ్‌ ఫిట్‌ యల ఫిటింగ్‌ వ వాడెదరు. 
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Hs dy లూక్ష రన్నింగ్‌ ఫిట్‌ 
(Loose running fit) 


Hy 00 లేక స్తాక్‌ రన్నింగ్‌ ఫిల్‌. 
Hy, C9 (Slack running fit) 


లూక పుల్లి లు ప్ల మ్యర్‌ బ్లాకు 
న్‌్‌ య య 
(plummer block) చేరింగొలు మొ 
దలగు వాని ఫిటింగ్‌ లో వాడెదరు. 
ఇది ఎక్కువ కాళీ గలది అగుటచే 
ఎక్కువగా ఉపయోగింపబడదు, 


గమనిక ;-- ద రంధిము గుర్తు; & b ఓరే, 6, f, క్రి వగైరా ఇరుసు తరగతులు; 
రృ 6, 7 వగైరా ఫిట్‌ యొక్క (గేకులు, 
2. ఇంటర్‌ ఫియరెన్‌ ఎ ® 5o(lnterference fits):- ఇరుసును ఫిట్‌ చేయు 


పరో (రము 


(57529642 466) 


Derrida) 





Fig. 137 ఇంటర్‌ ఫీయణిన్స్‌ ఫీట్‌ 
పట్టి నంబరు - 14, 
ఇంటర్‌ ఫియరెన్స్‌ ఫీట్లు = రకములు = ఉపయోగములు, 


రంభ్రము మరియు 

ఇరుసుల జతలు Peg క్వాలిటి 
Hs ps (పెన్‌ ఫిట్‌ (Press tit) 
H- 1¢ డ్రైవ్‌ ఫీట్‌ 
క Sg “స్వాం క్స్‌ డైవ్‌ పిట్‌ 
Hy uU; ఫోర్స్‌ ఫిట్‌ లేక 

లేక షి9ంక్‌ ఫీట్‌  . 
క Ug (Shrink fit) 





టకు రంధ్రము నిరోధించుచుండు ఫిట్‌ను 
ఇంటర్‌ ఫియలెన్స్‌ ఫిట్‌ అందురు 

137ప పటములో చూపినట్లు మాస్ట్‌ 
నై జుకన్ననూ “హోల్‌? వైజు చిన్నదిగా 
యుండును వీటిలో ఎక్కువగా ఉపయో 
గించు ఫిట్లు వాటీ రకములు మరియు ఉప 
మయోగములతో పట్టీ (నం. 14)లో విశదీక 
రింప బడినసి, 


సాధారణ ఉపయోగ 
వివరములు 

మెషిన్‌ పార్టులు సుళువుగా విష్వుకో 
బడి బిగించే ఫీట్‌ లో వాడెదరు, 
మీడ్రియం డైవ్‌ ఫిట్‌లో వాడెదరు, 
నిలు కాన్స్‌ ఐరన్‌ పారులను ఊడ 
ళు లి ల్‌ 
దియని పద్ధతిలో చేయు ఫిట్‌లకు 
దీనిని వాడెదరు. 
శాత ఏతేముగా పార్టులు అతుకబడు 
ఫిటింగ్‌ లలో దీనిని వాడెదరు, 


వి, (టాన్సిషన్‌ SS5o(Transition Fits):- ఇవి పె రెండు తరగతుల ఫీట్‌ 
లకు మధ్యస్థముగా అమరును, ఈఫిట్‌ ఫలితముగా కీయరేన్స్‌ లేదా ఇంటర్‌ ఫియరెన్స్‌ 
ఏదైనా యుండవచ్చును దీనియందుగల ఫిట్స్‌ రకములు ఉపయోగములు 15న పట్టీలో 


పివరింపబడినడి, 
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పట్టి నంబరు - 105. 
\టాన్సిషన్‌ పీట్‌ లు = రకములు = ఉపయోగములు, 


పనన 


రంధ)ము మరియు 


ఇరుసుల జత ఫిట్‌ యొక్క. క్వాలిటీ ఉపయోగ. వివరములు 


నలత న నన నతన లా 
Hs j3 లేక పువ్‌ఫిట్‌ (Push కల  పాట్దలు కచ్చితముగా బాాశేషన్‌ చేయబడి 


H+; 06 ఫిట్‌ చేయబడు ఫిటింగ్‌ లో వాడెదరు, 

Hs k5 లేక లైట్‌ కీయింగ్‌ ఫిట్‌ ఇదియే నిజమైన (టాన్సిషన్‌ ఫిట్‌ - లాక్‌ 

H+ k¢ (Light keying fit) పిన్నులు షాఫ్స్‌లు - కీ యొక్క. ఫిటింగ్‌ లలో 
లేక రింగింగ్‌ ఫిట్‌ వాడెదరు 





బప నూ నా 


16.6 అల వెన్‌ ఎలు - కి యుచిన్‌ ఎలు(తీ110ఇ21063 and clearances) 
అలవెన్స్‌ వివరణ :- ఏరకము ఫిట్‌లోయెనన్యూ ప్రత్యేకించి నిర్ణయించిన 


రంధిము సై జునకు మరియు ఇరుసు సెజునకు గల వ్యత్యాసమును అలవెన్స్‌ అందురు. 
ఇది బుణ లేక ధన విలువలు కల్లీనదై యుండవచ్చును, ఇది లే విఫెగములుగ గణించ 
బడును అవి 

l._ గరిష్ట విలువగల అలవెన్సు (Maximum allowance) :- గరిష్టమైన రంధ)ము 
నై జునుండి కనిష్ట్రమైన షాఫ్ట్‌ సైజును ప్రీసీ వేయ గా మేక్టి మమ్‌ అలవెన్స్‌ వచ్చును, 

9 పోజిటివ్‌ అలవెన్స్‌ (Positive allowance) :~- ఇరుసుయొక్క వ్యాసము 
చిన్న-డై రంధిముయొక్క- వ్యాసము పెద్ద దిగా యున్నచో ఫలించు ఫిట్‌యుక్క_ అల 
వెన్స్‌ను పోజిటివ్‌ అలవెన్స్‌ అందురు, 

సె  "సగిటివ్‌ అలవెన్స్‌ (Negative allowance) :- ఇరుసు వ్యాసము రంధము 
యొక్క నై జుకన్న పెద్దదై యున్నచో ఫలించు ఫీట్‌ ుక్కు అలవెన్స్‌ జగేటివ్‌ 
అలవెన్స్‌ అందురు, 

క్షి యరెన్స్‌ వివరణ :-గంధ్ర)ముయొక్క శయామోటరు కొలతకు ఇరుసుయొక్కా 


డయామోటరు కొలతేకుగల వ్యత్యాసమును క్షీ యరెన్స్‌ అంటారు. ఈ వ్యత్యాసము వల 
ననే రంధిములో ఇరుసునకు తేగిన ఫీట్‌ లభించుచున్నది, దీనిలో మేక్సి మమ్‌ క్లియరెన్స్‌ 
మరియు మినిమమ్‌ క్లియరెన్స్‌ అను జండు రకములు గలవు, ఫీట్‌ యొక్క రకమునుబళ్తీి 
ఇది మారుచుండును. 

1 మేక్టిమమ్‌ క్షీయలెన్స్‌ (Maximum clearance) :- “మేక్తిమన్‌ రంభ్భోము 
యొక్క... లిమిట్‌ వై జునుండ్కి ఇరుసుయొక్క- మినిమమ్‌ లిమిట్‌ సై జును తీసివేయగా 
వచ్చు విలువ 

౨. మినిమమ్‌ క్లీయరెన్స్‌ :-రంధిముయొక్క- కనిష్ట లిమిట్‌ నైజు మరియు సాఫ్ట్‌ 
యొక్క మేక్షీమమ్‌ లిమిట్‌ సైజుల వ్యత్యాసము 


150 సామాన్య వర్కొసాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
16.7 హోలు _ బేసిన్‌ మరియు పాప బేసిన్‌ స్రైండర్హులు 
హోలు బేసిస్‌ పద్దతి (Hole basis system) :- లిమిట్‌లు, ఫీట్లుయొక్క_ 


కొలతలు స్రాండ ర్జు టను అనుసరించు పద్దతులలో ఇది యొకటి. ఇందు రంధ్రము 
| ఆ మొకం కొలత స్థ రముగా యుండి వివిధ తరగతుల 
స్త్‌ En Te ఏర్పడుటకు షాఫ్ట్‌ యొక్క నై జులు మారుచూ 
అసో య కక క్‌ ల ముండును, 13రివ పటములో |, రన్నింగ్‌ ఫిట్‌ 


ళో 


లలు (running fit) 2. స్లెయిడింగ్‌ ఫిట్‌ (511608 fit) 


757i 


ల “= మరియు 3, ఫోర్సు ఫట్‌ (Force fit) లకు రం(భము 
Fig. 136 హోోలులేసీస్‌ కొలత నీరముశాయుండి ఏర్పడినవి గావున హోల్‌ 
పద్దతి ఫిట్లు చేసిన్‌ (రంధ9ము ఆధారముగా గల) సిస్టము అనబడు 


చున్నది, ఈపద్దతిలో ఒక పోల్స్‌ వైజువైనల కనిష్థ మరియు గరిష్ట లిమిట్లు అన్ని రకాల 
ఫిట్‌ లకు స్థిరముగా యుండును, 


లాభ ములు(advantages):- ఈ పద్ధతి B.S.L, LS.1. మొదలగు స్తాండర్జులలో 

ఎక్కువ వినియోసింప బడుచున్నది. అందులకు కారణము (కింద పేరొూన్న లాభములే. 

1. నామినల్‌ నైజు రంధిమునకే వర్తించును. డిల్స్క్‌ రీమర్గువంటి ఫిక్స్‌డు 

సై జుబగల పరికరములతో రంధిములను నామినల్‌ సెజునకు సులభముగా కోయ 

వచ్చును 2 రం్యధ్రముయొక్క- సైజులలో హహెచ్చుతెస్టల అవసరములేదు గావున అనేక 

మైన కటింగ్‌టూల్స్‌ అవసరముగూడ యుండదు క, వీటియిక్క. కొలతల ఇన్‌ స్పెక్ష న్‌ 
షగ్‌ శేక్రొలువంటి పరికరములతో స సులభముగా జేయవచ్చును, 


పూఫు బేసిన్‌ పద్దతి(వ121 basis system):- ఇరుసు ఆధారము గాగల లిమిట్‌ 
ర్తి 


ర్త 9 
is A గ్ర నస్టము. ఈ పద్ధతిలో ఇరుసు యొక్క నైజు నర 
మె ముగా యుండును, కావలనీన తరగతి ఫిట్‌ నకు 
By ne రంధము యొక్క... నైజు మారుచూ యుండును, 
NA సై 139వ పటములో ఈ పద్ధతిలో గల 1 రన్నింగ్‌ 
SR SN ఫిట్‌ (60008 fit) 2, స్టయిడింగ్‌ ఫీట్‌ (311- 
ట్‌ "0%? ding fit) మరియు 3, ఫోర్స్‌ ఫిట్‌ (Force fit) 
Fgi. 139 షాఫ్ట్‌ 'చేనీస్‌ లు ఉదహరింప బడినవి, ఈ పద్దతిలో ఒక నామినల్‌ 
పద్దతి = ఫిట్స్‌, సెజు హెప్ట్‌పైగఅ గరిష్ట మరియు కనిష్ట పరిమితులు ; 


అన్ని రకాల ఫిట్‌లకు జకేవిలువ గలిగి స్ట రముగా యుండును. బేసిక్‌ షాఫ్ట్‌ సిస్త 
ములో టోలశన్స్‌ షాఫ్ట్‌ డయామోటరుకు తెగ్గు ముఖముగా నిర్హ యించబడును, 
లాభములు (AdYant2g65):- ఇది ఇంజనీరింగులో (ప్రత్యేక పనులయందు ఉప 
యోగింపబడుచున్నది, 1. పిస్టన్‌ పిన్నులు పిష్టనులో ఫిట్లుచేయుట షాఫ్ట్‌ బేసీన్‌ గానే 
చేయబడుచున్నది. 2 బాల్‌ బేరింగ్‌ యొక్క. గుండ్డుగల చట్రము యొక్క. ఫిట్‌ హోస్ట్‌ 
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బేనీన్‌ గానే చేయబతుచున్నది, 3. హెవీ ఇంజనీరింగు. మేకైనా ఇంజనీరింగు మెషిన్‌ 
పార్టులలో రం[ధ్రముల నై జు సులభముగా మార్చ వచ్చును, కాబట్టి పాప సైజు మార 
Re తషిన విధముగా ఫీట్‌ చేయుటకు వీలగును. 4, కొన్ని సందర్భాలలో ష వట్టలు 
ముందుగానే తయారు చేయబడి అందుబాటులో యుండును. కాబట్టి రంభమును చానికి 
తగినట్లు మార్పుచేనీ ఫిట్‌ చేసుకొనుటకు వీలగును. 


16.8 లిమిట్‌ స్‌ ములు (Limit systems) 


వివిధరకముల ఫీట్‌ల యొక్క ఏక్యురసీ (A12౪) శేండులను నిర్ణ యించి 
స్థాండద్ద జేయుటకు లిమిట్‌ సీ సిస్టములు వృద్ధి జేయబడినవి 1, న్యూఆల్‌ లిమిట్‌. (New 
all limit) సీస్తము. ల 'బిటిమ్‌ (British) సాండ్లు లిమిట్‌ సిస్టము మరియు శి, ఇండి 
యన్‌ స్థాండర్టు లిమిట్‌ సిస్తములు అను Pa ముఖ్యమైన రక క! గలవు. 


(1) న్యూఆల్‌ లిమిట్‌ స్ట ము (New all limit system):- (ప పధమముగా 
(బిటన్‌ దేశములో ఇది ఉపయోగింప బడినది 12 అంగుళముల చెజు లోపులో ఫిట్‌ 
చేయబడు హోల్స్‌ మరియు షాప్టులయొక్క లిమిట్లు నిర్ణయింపబడి ఈ Waa తయా 
రైనద్కి ఈసిస్టము 1, ఫోర్సు ఫిట్‌ (F) 2, డ్రైవింగ్‌ ఫట్‌ (D) 3, పుమ్‌ ఫిట్‌ (P) 


మరియు 4. రన్నింగ్‌ ఫిట్‌ (పేల) అను రకముల ఫ్‌ట్‌లకు న్య పరిమితము-గా 
యుండుటచే ఎక్కువ వినియోగములో లేదు, 


(2) (బిటిష్‌ బ్రాండర్లు లీమిట్‌ సిస్టము (B.S.L. limit system):- ఈ 


పద్దతిలో 0,04 క నుండి 19.69 ప వై జువరకు 21 రకముల ఫ్‌ట్లు 
నిర్ణయింపబడ్రి వృద్ధి చేయబడినది దీనియందు 16 శేపుల టోంశన్సాలు అనుమతించ 
ప ఈ నీస్టము ముఖ్యముగా పోల్‌ వేసీస్‌ స్‌ పద్దతిలో రూపొందించ బడ్తినద్మి 21 రక 
ముల రంధిముఅకు ABCDEFGHIKMNPRSTUVXYZ అను పెద్ద అమర 
ములతో పేర్లు పెట్టబడినవి, వీటికి సంబంధించి యుండు ఇరుసులకు అవే చిన్న అక్షరము 
లతో గుర్తి ంపబడినవి. టోలలెన్స్‌ (గేడులను 1 నుండి 16 వరకు గల అంకెలతో తెలియ 
జేయుదుర్హు ఉదాహరణకు ఒక B.5. ఫిట్‌ను 1 f; అని వాయవలయును, 


డయామిోటకునుబట్టి టోల రెన్స్‌ను నిర్గ యించుట :_ సాధారణముగా 
మేటింగ్‌ పార్టుల తయారీలోనే టోలళెన్స్‌ నిర్ణయించు అవసరము గలదు లేనిచో 
అని కావలనీన రీతిలో ఫిట్‌ గావు. టోలశిన్సా ఫిట్‌ యొక్క ఎలవెన్స్‌కు లోబడి 
యుండవలయును, అలవెన్స్‌ సై జునుబట్టి హెచ్చును. కొన్ని మెషిన్‌ పార్లులకు ఆయా 
రకముల ఫీట్‌ లలో అనుభ పజ్ఞులచే నిర్ణ యిం-చబడి సిఫార్సు చేయబడిన అలవెన్స్‌లు 
16వ పట్టీలో వివరింపబడినవి. _అవసరమునుబట్టి వీటిని హెచ్చించుకొనుట లేక కేగి ంచు 
కొనుట చేయవలనీయుండును, ఇవి 6 అంగుళముల సైజు వరకు గలను 


పటే నంబరు _ 16 : పఫిబ్‌ల రకములు వాటికవసరమగు అలవన్స్‌ ము. 
లు 
1, రన్నింగ్‌ ఫిట్లు (200108 fits) 


ననన నానన 
అం!లలో 600 r.p:m. లో తిరినెడి జాభ్ధల | 600 r.p.m. పెబడి తిరిగెడి వా 


డయా॥ ఫిటింగ్‌ ఎలవెన్స్‌ అం॥లలో | ఫల ఫుటింగ్‌ ఎలవెన్స్‌ అం॥లలోే 
Upto 1/2 | —0.0005 to—0.001 | —0.0005 to —0;:001 
1l2tol —0.00075 to —0.0015 —0.001 to —0.002 
1 to2 —0.0015 to —0.0025 —0.౮002 to —0.003 
2 to3l/2! —0302 to —0.003 0.00) to —0.004 
3_1/2to 6 —0.025 to —0.004 —0.004 10 —0.005 
2. స్లయిడింగ్‌ ఫీట్లు (81161082 fits) 
అం!లలో గేర్లు క్షచ్‌లు (Clutches) వై రా పాస్తల ఫిటింగ్‌ అలో 
డయా ॥ కావలసీన ఎలవెన్స్‌ అంగుళములలో 
Up to 1/2 ౦0.0005 to —0.001 
14210 1 —0.00075 to —0.0015 
1 to2 —0.0015 to —0.0025 
2 103 1/2 0.002 to —0.003 
3_l2to 6 00025 to —0.004 
రి. సాండర్లు ఫిటు (standard fits) 
నానాలుకని త్ల మ న నలల నసనవాాానదాలదా లవ ప పనలు లా నాలాలు నినన 
అం॥లలో | కీ-ఫిటింగ్స్‌ వంటి తేలికపాటి మెషి| ఆట లేకుండ విప్పి బిగింపబకు 


డయా! [న్‌ ఫిటింగ్‌ ఎలవెన్స్‌ అం॥లలో పార్టులకు ఎలవెన్స్‌ అం॥లలో 


మ అతత తపప ల వ అప ను 

Up to 1/2 Standard to —0.00025 Standard to + 0.00025 

ll2to 31/2} Standard to --0.0005 Standard to + 0.005 

3 l/2to6 - | Standard to —0.00075 ‘Standard to + 0.00075 

4 డైవింగ్‌ ఫిట్లు (Driving fits) 

కాశ (తముగా అతుకబజేలా హావ్‌ డ్యూటీకి నాశ ఏతేముగా 
పార్షులను పిట్‌ చేయుటకు అతుకబడి యుండుటకు కావల 
కావలసీన ఎలవెన్స్‌ అం॥లలో సీన ఎలవెన్స్‌ అం॥లలో 


a ee జఫ శతు... ని... 
Up to 1/2 Standard to 0.00025 +0.0005 to +0.001 


అం॥[లలో 
డయా 








lf2 tol --0:00025 to --0.0005 +0:0005 to +౦.001 

1 toa ~+0.0005 10 0.00075 -+0.0005 to +0.001 

2 to31]2| 0.0005 to +0:00| 0.00075 to 4-0 00125 

3 112 to 6 +0.0005 to +0.001 “0,001 to +0.0015 

= ee = Cm మయ న మ ఆ 
ల్‌ ఫోర్స్‌డు ఫిట్లు (Forced fits) 

అం॥లలో హైడ్రాలిక్‌ (పెస్‌ల వంటి మిక్కిలి హెవీ ద్యూటీ మెషిన్‌ 
డయా! . పార్పుల ఫోర్స్‌ ఫిట్‌ లకు కావలనీన ఎలవెన్స్‌ అం॥లలో 

Up to 1/2 + 0.00075 to + 0.001 

1/2 to 1 + 0.001 to + 0.002 

1 to2 + 0002 to + 0.003 

2 €0 3 1/2 -+ 0.003 to + 0.004 


ఏ 1/2106 + 0.004 to + 0.005 


[20] లిమిట్లు, ఫిట్లు, టోలలిన్స్‌ పద్ధతులు 153 
(క) ఇండియన్‌ స్తాండడ్డు లిమిట్‌. సిస్టము (1:5 : 919-1963) :- నేటి 


మన వర్కు షాపులలో తయారగు మీటింగ్‌ పాస్తలకు 1.5.1. నీస్తములో లిమిట్లు నిక 
యింపబడుచున్నవి, ఈపద్దతిలో పాద్దులను 156 గోడల న వరకు తయారు చేయ 
బడుటకు వీలుయున్నది. వీటినే టోలశెన్స్‌ రోడ్‌ లందురు. రం(ధ్రమ్తు ఇరుసుల మధ్య 
౨5 రకాల డీవియేకనొలు (46712003) యుండి అవి గీ నుండి 20౮ వరకు పెద్ద అక్ష 
కములతో రంధగములకు చిన్న అక్షరములతో ఇరుసులకు నూచింపబడినవి, 500 + మిమీ. 
నైజువరకు ‘1.52919 - 1963) అను స్తాంచర్జు కోడ్‌లో లిమిట్లు, ఫిట్లు నిర యింపబడి 
నవి, 500 నుండి 3150 మిమో,ల వరకు ‘I 5: : 2101 - 1962’ అను కోడ్‌ పుస్తక 
ములో లిమిట్లు ఫ్లిట్లు వివరించబడినవి, కాబటి మేటింగ్‌ పార్దులకు అవసరమగు టోల 
రెన్స్భ్‌లు నిర్ణయించుటకు వాటిని రిఫర్‌ జేయవలనీయున్న ది. ఈస్టాండర్ద్జులో యూని 
లేటరల్‌ టోలశెన్సాలుగల పోల్‌ చేసీన్‌ పద్ధతిలో లిమిట్లు నిర్ణయించ వలసీనదిగా 
సీఫార్సు చేయబడినది అయినప్పటికి జై కేటరల్‌ టోలశెన్స్‌లు గల సాఫ్ట్‌ బెనీన్‌ పద్ధతి 
వవి-టునాడ కోకలో వాందుపరచబడి యుండును, 

LSI. పద్ధతిలో alas లిమిట్‌ లు నిర్ణ యించుటః_ వివిధ రకములైన 
ఫిట్‌లు 165వ నా వివరింపబడినవి, ఇండియన్‌ స్రాంచర్జు (ప్రకారము ఫ్రీఫిట్‌నకు 
కిమిట్‌్లలు ఏవిధముగా నిర్ణ ల ఈకింది కూ దాహరణలో వివరింపబడినది. 

ఉ:- కీఫిట్‌ (Free fit):- 25 మ్మిమీ.ల ఇరును మరియు రర్మధముల కలయికకు 


మరియు లూజుగా తిరుగుటకు అవసరమగు టోలరెన్స్‌ లిమిట్లు మరియు అనా. విలువ 
లను లెక్కగట్టుము. 


వ్‌ోలులి మిట్లు లెక్క_గట్టుట:- ఇది క్లియరెన్స్‌ విట్‌ ల తరగతికి చెందినది 


గాబట్టి 1తేవ పట్టైలో “Hy ర రంధ్రము మరియు ఇరుసుల కలయిక కల్తి యుండున్ను 
దీని (పథాన టోలశెక్న (పమాణము (Fundamental bless unit) ను 
ఈక్రింది సూ త్రము సహాయముతో లెక్కగట్ట వలయును ఇది రంధ్రములకు వర్తించును. 
=045/ ౧ + 0,001D మీకానుల (0.001 మి*మో.లు విలువ 
ఒక మై(కాను అగును) 

D = సరాసరి వరమాల వ్యాసము, 1-3, 3-6, 6-10, 10-14, 14-18, 18.24, 
24-30, 30-40, 40-50, 50-65 65=30, 60-100, 100-120, 120-140, 140-160, 
160-180, 160-200 మి.మల ఉయామోటరు సైస్‌ లలో ఏ సైవ్‌నుండి (గహించబడినదో 
ఆ నైవ (క్రింద విలువ సైవిలువల సరాసరి వర్ణమాలముగా తీసుకొనవలయును. లెక్క 
ప్రకారము. D=1 నుండి 30 స్పెప్‌ల మధ్య 25 మిమో.లు యుండును గావున 
D=18$x30=23.2 మిమ్మ వచ్చును 

తదుపరి రం(భము లేక ఇరుసుల (ోడునుబట్టి 17వ పట్టీలోని వి విలువతో హెచ్చించి 
మొ త్తము టోలరశెన్స్‌ (ప్రమాణము గట్టవలయును, 


154 మాన్య వర్క్‌-షాప్‌ విజ్ఞానము = ఫిట్టక్‌ 


పటీ నంబరు - 17, 
౬ 
టోలశిన్స్‌ (డ్‌ ల విలువలు, 


మ్‌ 


(గేడ్‌ | 25 ర 7 ITs 09 010 ITH 12 013 IT14 015 16 





విలువ | 7i 10i 16i 25i 407 64i 100i 160i 250i ఖం? 640i 1000+ 





"లెక్క (పకారము 118 అనగా పోల్‌ టోలశెన్స్‌ గ్రేడ్‌ 118 అగును, కాబట్టి 
రం[థము టోలలెన్స్‌ 2 257 అగును 22 25 ౫ 7 విలువ అగును. 
చసూ(త్రములో విలువలు (ప్రతికేపించగా 720,145 Y 23.2 + ౦0010 23.2 
=0,45(2.85) 0,028 = 1,282 [0.023 = 1,305 (1, మై కానులు_ సుమారు గా) 
కాబట్టి హోల్‌ టోలశెన్స్‌ = 25౫ 1,3= 32,5 లేక తత మై[కానులగుకు అనగా 
(| 038 మి,మ్మాల్సు క్త తరగతి హోోల్‌నకు ఏవిధమైన డీవియేషన్‌ లేదు, అనగా నామినల్‌ 
సై జతో సమానముగా యుండును. కాబట్టి హా పోల్‌ యొక్క హెలిమిట్‌ (high limit) 
= 25.000 + 0.033=25.033 మి.మో.లు, కనిష్ట పరిమిత {low limit) = 25,600 
--0,000=25,900 అగును, రంధ్రము కొలత3ప టోలశన్స్‌ H.T-L.T=25.033- 
25 000=౦0.033 మి,మె.లు వచ్చును, 
పాప్ట్రలిమిట్లు లెక్క. గట్టుట:- ముందు ఉతరగతిక స్‌. టోలశెన్స్‌ (పమాణ 
విలువ పె స మాదింగ నే కనుగొ న్నచో 1=33) మె తస 17వ పట్తీనుండ్కి కవ 
గడ్‌ టోలశెన్స్‌ విలువ 40 కాబటి షాఫ్‌ యొక్క. (పథాన టోలళిన్స్‌ 
(Fuudamental tolerence= 40 xX 0.033= 52 మె కానులగును, d-కెరగతి హా 
సరిగా లరాజు ఫిట్‌ అగుటకు సె జులో ఎంతె డీవియేప.న్‌ అవసరమో అది సూత (పకా 
కము కనుగొనవలయును, ఈ సూ[తములు సాధారణముగా 15.1. ప్టీలలో నుండి 
గంహించవలయును, లేనిచో లెక్కలో ఇవ్వబడును. 
శ్రే తరగతికి లూక్షఫిట్‌ నకు డీవియేషన్‌ = -1609.** అను సూ! త్రము పట్టీలలో 
గలదు, కాబట్టి ప్రధాన నివరకము (Fundamental deviation} 
= -16 X(23.2)91**= -65 మైకానులు లేక 0,065 మిమో.లగున్కు కాబట్టి 
హాఫ్‌యొక- గరిష్ట పరిమితి =25.003 ~ 0.065=24.935 మిమ్మ 
weg పదిమితి న, 000 — (షాఫ్ట్‌ (పథాన టోలశన్‌ ఎ --ఉవియేషన్‌ ) 
=25.000 - (0.052--0.065)=25.000 - 0.117 
=25.000 - 0.117=24.853 
కాబటి షాఫ్‌ పై టోలశిన్స LT - L.T=24.935-24.883=0.052 మిమో, 
పె ల. టోలశెన్సాలు, లిమిట్లు నిర్థ యించుదురు. ఇ అన్నిరకాల సీట్‌ లకు నిర్గ 
యించి పటీల రూపములో అందుబాటులో యుండును, అవసరమైనపుడు వాటి సహాయ 
ముతో ఏటిని సులభముగా సిర్భయించవచ్చును. 


ల 


wt 
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1:9 సెలక్టి వై __ అసెంబీ (Selective assembly) 
C౧ 


భారీ ఎత్తున లాట్లుగా తయారు చేయబడిన మేటింగ్‌ పౌరులను జతపరచునపుడు 
టిని అనేక (గేక్‌లుగల యూనిట్లుగా ఎంపికచేసి కూర్చు జద్దకిని ఇంగ్లీషులో సెల 
వ్‌ అసెంబ్లి అందురు. ఎంతి జూగత్త వహించిననూ నిర్జాయి౦చిన లిమిట్లకు మేటింగ్‌ 
రులు తేయారు జేయుట కప్పము కాబటి మేటింగ్‌ పాప్టలను వాటి లిమిట్‌ సైజు 
అను బట్ట వేరు పరచినచో ఒకేసై జుగల మేటింగ్‌ వార్లులు కొన్ని గూపులు లఫిందును= 
అయా ((హాఫులలో గల మేరొపారులను అదే (పూపులోగల ఫిమేల్‌ పాద్దతో జత 
బరచినచో ఫిట్‌ యొక్క ధర్మము వెడదు, 
సున్చితిమైన లిమిట్‌ లకు ఇంటర్‌ 'ేంజేబిలిటిగల పాస్తలను కేయారుజేయుబు, 
మిక్కిలి వ్యయముతో కూడినది, కాబటి వాటికి తగినంత టోలశెన్స్‌ను నిర్ధయింద్శి 
ఆయా టోలశెన్స్‌ల (ప్రకారము వాటిని ఎంపిక చేస్తి జతలుగా కూర్చుటవలన కొంచెము 
పాదుమైనది, ఈపద్ధతినే మెషిన్‌ పార్పులు సెలెక్సి వ్‌ అసెంస్టీళో తేయారగు చున్నవని 
చఎప్పుబడును. బాల జరింగ్‌ లలో గల గుళ్ళను, నై జులవారీ (గూపులుగ విభ జ్‌ం చబడి; 
'బిరింగ్‌లలో కూర్చుట సెలక్టివ్‌ అసెంవ్లీకీ ఒక ఆ దాహారరా. 


ర్‌ 


ళు 


ప్త 


16.10 సంగ )హా ప్ర ఇలు-జవాబులు (Snort questions and answers) 





ఓ. Filup the blanks. 

a) High limit ~ low limit = ...ccccccrerceeess b) The exireme 
permissible dimension of the part 13 1[10%70 28 =--rerrerrererrees c) An 
intentional difference in the siz: of matiny parts 18 1660౪౧ 25--=--- 224. 
dV చాన are the permissible variauons in the size of a part. 

జం a. Tolerence (టోలకెన్స) b. Allowance (అలవెన్స్‌) C. Tolerence 


(టోలశన్సా) 6. Limits (లిమిట్స్‌). 
2. A dimension is specified as 30+ 3.03 mm ; State the following 


in relation to this specified dimension. 
a. High limit 0. low limit c. Lolerence. 
జా 2.30.03 mm. b. 997mm. c. 006 mm. 
3, The dimension of a hole 18 40 oe 0.02 mm. and the dimension 


of ashaft is 40t+9:99 mm. Thea what is the maximum allowance! 

జవం Maximum allowance (గర అల వెన్స్‌ గరిష్ట డంభ్య్ళిము పైజూ -- కనిష్ట 
షాఫ్ట్‌ నై జు) 1.6 40.02 - 39.98=20.0+ మి.మీ. మేక్టి మము అలవెన్స్‌ అగును, 

4. Whatis meant by positive and negative allowances? 

జ:- హోల్‌ సై జుకన్న పాస్ట్‌ సైజు చిన్నదిగా యున్నపుడు పోజిటివ్‌ అలవెన్స్‌, 
పోల్‌ నై జుకన్న షార్ట్‌ నై జు పెద్దదిగా యున్నచో నెగెటివ్‌ అలవెన్స్‌ అందురు 

5, What is meant by Hole basis system of limits and షట? 

జ- హోల్‌యొక్క సెజును బేసిక్‌ నైజుగా నిర్భయించ్చి మాసష్ట్‌ యొక్క సైజును 
కావలనీన టోలశెన్‌్స్‌లు మరియు అలవెస్‌ ల పరిమితికి తయారు జేయఎడి ఫిట్‌ను ఏర్ప 
రచు పద్ధతిన “పోల్‌ బేసిస్‌” లిమిట్లు మరియు ఫిట్లు సీసము అందురు, 
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6. Whatis meant by shaft basis system of limits and fits) ? 

జః= పాన్ట్‌యొక్క- సైజును బేసిక్‌ సైజునునకు స్టీరయుగాయుంచ్చి కావలనీనంతే అల 
వెన్స్‌ టోలశెన్స్‌లను హోల్‌యొక్క_ సైజునకు పరిమితముచేసి ఫిట్‌ను ఏర్పరచు 
నీస్తమును బాక్స్‌ బనీన్‌ అనబడును, 

7. What do you understand by the symbols H;, Hs, 7. 610. in 
I:S.I. system of limits and fits ? 

జ- H అను పెద్ద అక్షరము 1016ను తెలియజేయును న్యర్శ 7 మొ॥ అంకేలు 
టోలశన్సా (గేడ్‌లు తెలియజేయును, 


8. Howafitis specified in L.S.l1. standaras ? 

జః= ఇండియాన్‌ సాండర్లులో ఫట్‌ ఉదాహరణకు లెక గ, d3, అని వివరిందబకును, 
దీనిలో 1, బేసీకొసైజు. (అనగా 25 మిమీ) ఇ హోల్‌ బేసీన్‌గుడ్తు (అనగా H అనే 
అ) ఇ త! క్‌ 5 రూ వా ఇ 
పెద్ద అక్షరము. 3, పోల్‌యొక్క టోలకెన్సా (గేడ్‌ (అనగా-ర్రి, శృ షాఫ్ట్‌ యొక్క 
కేటగిరీ తెలుపు చిన్న అక్షరము (అనగా-d). క వాఖయొక్క. టోలలెన్స్‌ తెలుపు 


ల 
మే ర్‌ చు ya (౨) ద వ్‌ 
అంకె (అనగా-౪) వివరించినచ ఫిట్‌ ను పూ6 గా స్పెనిఫి కెషన్‌ చేసీనట్లగును. 


9. Match the following Fits: 


1. Wriinging ft Clearance fit ( ) 
2. Loose fit Transition fit ( ) 
3. Free fit Interference fit ( ) 
4. Medium force fit Iransition ft ( } 
ఎ. Tightfit Clearance fii ( ) 
6. Medium fit Interferencs ft ( } 
7. Snug fit Ciearance fir ( ) 
8. Shrink fit Clearance fit ( ) 


=:- (2), (1), 4, 0), G), (8), (ఈ, (7). 
10. Fill up the blanks in the following : 
(a) If there is positive allowance between the largest size of the 


shaft and the smallest size of the hole, then the resulting fit is know 
షన వ తల PEATE fit. 


(b) If there is negative allowance between the largest size of 
the hole and the smallest size of the shaft, then the resulting fit is 
kNOWL డిప్‌ -ceserececcnceness fit. 

(c) Thealiowance may be positive or negative in 22404400. fit 

జ- a. Clearance fit (కీయశన్సా ఫీట్‌ } b. Interference fit (ఇంటర్‌ 
ఫియరెన్స్‌ ఫిట్‌ ) 6. Transition fit (ట్రాన్సిషన్‌ ఫిట్‌) 
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TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 16) 
1. (a) By means of a sketch explain what do you understand by 
Tolerence and Allowances. 
(ఈ Whatis meant by Hole basis and Shaft basis system of 
limits ? (July, 77) 
2. (a) What is the necessity of giving tolerence on dimension on 
parts. _(b) Name different types of fits used 10 Industry? {July, 78) 
3. Describe the different types of fits. What is bilateral tolerence? - 
(July, 79) 

Hint:— 1. Running ft :- రంధిముళో ఇరుసు స్వేచ్చగా తిరుగును. 
క్‌ షాఫ్ట్‌ సై పల్లీ బిగింపు, 

2. Driving fit ~ ఇందుమించుగా రంభ]ముు ఇరుసుల నైజులు సమానముగా 
యుండి హేమరు సహాయమున ఫిట్‌ చేయబడును. ఉ- బేరింగ్‌ రం[భములో బుహ్‌బిగింఫ్యు 

3. Force fit :- రంధ్రము నై జుకన్న ఇరుసు నైజు ఎక్కుువగాయుండి ఎక్కువ 
ఒ త్రీడ్రితో అనగా (స్‌ వంటి పరికరముతో ఫీట్‌ చేయబడును, ర్‌: - ఆటో ఇంజను 
నీలండరులో లైనరు బిగింపు, 

4. Shrink fit --: రం ధముసై జు ఇరుసు కన్న చిన్నదిగా యుండి, రం(ధముగల 
పార్పును వేడిచేసి ఇరుసు బిగువుగా హేమరుతో కొట్టి ఫిట్‌ చేయబడి తదుపరి చన్నీటితో 
ఇల్లార్చినచో షింక్‌ ఫిట్‌ ఏర్పడును. ఉఊ;- నైలు చక్రముపైగల స్టీలు రిమ్ము బిగింపు. 

5. Push fit ఫా ఈ ఫిట్‌గల పొద్టలను బిగించునపుడు విప్పినపుడు చేతితో 
కొటిన అమరునుు తేదుపరి వాటిని శాయి మేకులవంటి వాటితో తిరగకుంణా చేయబడును, 
యాః = షాష్ట్ట్‌పె శేరు విలు విగెంప్కు 

4. Dirterentiate between tolerence and aliowance. What 19 the 
necessity of specifying fit on assemblies of co.nponents 10 engineering? 


(July, 66) 
5, Define tolerence and allowance. Give an example of shrin- 
kage fit ?. (July, 714) 


6. (a) Explain the following 1. Clearance fit. 2. Interference iit. 
3, Transition fit ? 

(b) You are required to force fit a mild stzel shaft in a hole of 
25 mm. nominal diameter. What allow:ace you will give on the 
shaft force fitted in the hole of correspondiag size. (July, 71) 


Hint:~- ఫోర్సొఫిట్‌లో రం థ్రమునకు చెగెటివ అలవెన్సు పొప్ట్‌నకు పోజిటివ్‌ 
అలవెన్స్‌ యుండవలెను. పోల్‌ బేసిన్‌ పద్ధతిలో 25 మి.మిల వాళ్టేను అదే సైజు 
రం[థఢములో ఫోర్స్‌ఫిట్‌ అగుటకు ఫిట్‌ తో అలవెన్స్‌ గరిస్థ పరిమితి గలదిగా యుండ 
వలయును, ఫోర్ఫొఫీట్‌నకు ఈ ఆ ఐవెన్స్‌ సుమారు 0,05 మి. మీ.లం యుండవలెను, 

7. (a) Define the terms 1. limit 2. Fits 3. Tolerence 4; allowance, 

(b) What are the basis of limits? Which are more advantageous 
and why ? (July, 73) 


Ce “పు. పెం 


17. (బ్కృపర్దు. | స్కేపింగు చేయు విధము 
(SCRAPERS AND SCRAPING) 

17.1 (సే_వీ౦గుదాని ఆవశ వ్‌ త (Scraping and its purpose} 

మెషిన్‌ పార్టు మెషినొచేగాని లేక ఫెలుచ్చేగాని సాపుచేయబడ్రిన పివప ఇంకను 
కొన్ని న్‌ పల్లములుండుట చేశ కావలసి ఏన పై జునకు లేకుండ సంభవించు వచుంక్షును, అటివి 
సవరించుటకో (స్కాపింగ్‌ చలి చెయవలనీయున్నద్ని ఈపని (స్కే_పర్లు అనబడు (ప తేక 
పరికరములతో చేతిపని వలననే చేయబడు చున్నది. [శ్యేపసపుతో.. మెటల్‌ను 
పలుచని బారలుగా జక సాఫుచేయు క్రియను (స్కే_పింగ్‌ అందురు, _నస్కై_వింగ్‌ లో 
0,10 నుండి 0,40 మిమీీల పరిమితిగల దళసరి మెటల్‌ మాత్రమే చెక్కబడి సాఫు 
చేయబడును. 
17.2 (_స్కే_ పర్లు _ నిరా గణము (Construction of Scrapers) 

ఆకారమునకు ఇవి ఫెళ్లును బోలియుండును, ఇవి వాలా గట్టీ స్తేలుతో చైయబడి 
పదునైన కంటిగ్‌ అంచులు కల్లి యుండును. వాలా తలో జ్‌ స్థానికెము 
గనే తయారు 3 చేసుకోబడుచున్న వి, అరిగివోూయిన ఫెళ్ళేరు _స్కే_ పరులు గాజేసీ 'సానబట్టి 
పదును బేట్టుదురు ఇవి సుమారు 100 మిమీ. ల పొవవు కల్లి యుండును. _ఫెైలువలెనె 
టాంగ్‌ యుండి హేండిల్‌ విగింపబడి యుంక్రును. 
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వర్కు_ యొక. ఆకారమునుబటీ ఉపమయోసింపబడుటకు వీలుగా అనేక రకముల 
(స్కి_పప్లు అఫించుచున్నవి. 110వ పటములో ముఖ్యమైన _స్కేపరు రకములు 
చూపబడదినవ్ని 

(1) ఫూట్‌ (స్రే_పరు (Flat scra- 
per):- దినియొక్క [కాస్‌ సెక్షన్‌ అకారము 
140-(1) వద్ద చూపనట్లుండి కకింగ్‌ ఎడ్డి ఏన 
రలో యుండును. 1, నుండి కర్‌ ని,మో,ల 
లోపు దళసరిగా యుండు చ్హాడు 100 నుండి 
Fig. 140 (సే పర్లు = రకములు, 250 మిమీల పొడవువరకూ యుండును, దీని 

కటింగ్‌ ఎడ్జి కొద్దిగా వంపు తిరిగె రౌంక్రుగా యుండును. అందుచే వెగలైన పొరలు 
వక్క బడకుండా యుంకున్ను మరియు లోతుగా కట్‌చేయుటకు ఈవంఫు తినిన అంచు 


కాపయోగించున్ను ఇవి 1కమమైన మట్టము గా యుండు తాపరితెలమును చెక్కు రకు 
ఊపయోాగింతురు. 


(2) ముద్‌ (స్కే పరు (Hook-scraper)-- ఇది140-(2)వ పటములో చూసె 





నటు హుకి వలె వంపు తిరిగిన కటింగ్‌ అంచు కల్లి యుండి మూలలయందు (స్కై ఏంగ్‌ 


భి 


చెయుట' కపకరించును, అంతిమే గాక పాదొగా యుండు అల్యూమినియం జంక్‌ వంటి 
మెత్తని లోహపు వర్కులను గూన స్క పింగ్‌ దేసి సౌఫు చేయుటకు ఉపయోగించును, 
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గ 


(3) హాఫ్‌ కాంగు (స్కేపరు(8521 round Scraper):-ఇవని అర్థ చందా 


కారముగ వంగిన బైష కల్లి ఆవంగిన ఖేడు అంచు పదును పెట్టబడి యుండును 140వ 
కుకుము (3) వద్ద లండు రాక నిక్మాణములుగ ల హాఫ్‌ రౌండు సా పర్లు చూపబడ్రివవి. 
ఇవి ఎక్కువగా బేరింగ్‌ కహపుల లోపల భాగమును చెక్కుటకు ఉపయోగింతురు. విటిని 
చరింగ్‌ _సైప పర్లు అనికూడ అందురు. మరియు రౌండు గాయుండు ఇతర పాసుల యొక, 
రెండు కు సర్ఫేసులను చెక్కి సాఫు చెయుటకు ఇది వాడోబక్తును. 


(4) తింభుజూక ఫ్‌ (స్క పరు (Three cornered $02969) :- దినిని [ట 


యాంగ్యులడ్‌ (Triangular) స్కేపరు అనికూడ అందురు. 140వ పటములో (4) 
వద్ద దీని కాన్‌ సెక్షన్‌ మరియు ఆకారము శాచహరింపబడినవి. దీనికి మాకు పలకల 
జ్లేడుయుండి 3 టింగ్‌ ఎడ్డిలు గలవు, దినిని అరిగిన (క్రుయాంగ్యులర్‌ ఫెబును సాన 
బుల్‌ తయారు చైేనుదురు. ఇది రౌండు లేక దంపుగా యుండు సక్సేసులను wae పెంగ్‌ 
చేయుటకు మరియు కొన్ని పాపుల యొక మూలలయందు, చెక్కి వాటి పదునైన 
అంచులు, ఇతర ఎగుడు దిగుకులను సాపు చెయుబకు ఉఊాప్రయోనగెంచున్సు 

(5) రెండు హండిళ్ల | స్కేపరు (Two handled scraper):- ఇది 140వ 


పటము (క) వద్ద చూపినట్టుండి బేరింగ్‌ ల లోపున మరియు పెద్ద వ(క్రతేల 'భౌగములలోన 
వ వాటిని నునుపు జేయుటకు ఈ (న్కేపరు తపయోగించున్ము రౌండు సక్చేసులను 
6కు హోఫ్‌ రొండు మరియు (తిభుజాకృతి వాటిక ఇది ఎక్కువ అనుకూల మైనది. 

ల! (స్కేపింగ్‌' చేయు పద్దతులు (Methods of scraping) 

(1) ఫ్లాట్‌ నర్చేసులు (స్కే_వింగ్‌ చేయు విధానము :_ కెడ్‌ లెడ్‌ 
(Red lead) అనెడి మార్యంగ్‌ కాంపౌొండును కొద్దిగా మెషీన్‌ ఆయిల్‌లో కలిపి 
సశక్సెసు న్తేటుపై పూయవలెన్ము (స్కపింగ్‌ చేయబడు వర్కుపీసు యొక్క సర్చేసును 
బాగుగ శుుభపరచి మార్కింగ్‌ కాంపౌండు వూయబడేన సర్భెసు సైటుపై నెమ్మదిగా 
అద్ద వలయును. పిమ్మట వర్కుయొక్క_ సర్ఫెసును తిసీ చూనీనచో ఎత్తుగా యుండు 
భగము "పె రంగు అద్దబడి యుండును. వీటిని _స్యైపరు సహాయమున 141వ పటములో 
చూపినట్లు పట్టుకొని చెక్క_వల యును, కుడి చేతితో హేండిల్‌ను పట్టుకొని ఎడమచేతితో 
(స్కే_పరు మధ్యగా నొక్కి వళ్లు పె బలము ఉపయోగం 
చవలయును, సుమారు 259.30 అలో వాలుగా పట్టు 
కొని (స్కే_పరును ముందుకు నడపుచూ మెటల్‌,ను చెక్క 
వలయును. వెనుకకు నడుపునపుడు తెల్సి వేయవలెను, ఈ 


విధముగా మార్కింగ్‌లో కనబడిన ఎత్తులను సాఫు చేసిన 
పిదప తరిగి మరల మార్హింగ్‌ చేసీకొని ఇంకనూ కనిపించిన 


Fig. 14! ఫాట్‌ సర్ఫేసు ఎత్తులు చె చప్పినక్లు చేయుచూ వర్కూను (నగ్రాపింగ్‌ 
(సై పింగ్‌, చేయవలయును, రక్‌ ఫినివ్‌లో 0,02 -- 0,05 మిమో.ల 
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దళ న సరి వారలు, ఫీని 
బడవల యును, 

(11) రాండు సనశ్చేనులు 'స్కేవింగ్‌ చేయు విధానము: బెరింగుల 
లోపున, మరియు అటి స కుక క క 
విశ దికరింపబడిన దత చేయవలెను, 


కతేలములను (స్కె_పింగ్‌ డచయునపుడూ ఈదినుద 


బెరింగ్‌ లో తిరిగెడ్ర పాళి చుట్టూ మార్కింగ్‌ కాంపెండుయొక్క_ రంగు పలుచగా 
ప్ర్యాయవలయును. దానిని ఛేరింగ్‌ క్యాపలో యుంచి "సమ్మ దిగా తిస్నినదో బిరింగ్‌ 
లోపలి ఎతె తన భేగములె గంగ అంటుకొనును, విణిని హాఫ్‌ రౌండు _స్యపరు లేదా 
త్రీభుజాకృతి (సపరుల సహాయముతో చెక్కి సాఫు చేయవల యును, 
(111) (ఖోసి oA (Frosting):- అలంకారముగ చెక్కబ పన మెటలు సర్భేసు 


యొక్క_ ఫినిష్‌ నే దోస్తీ ంగ్‌ అందురు. దినిని ఇంగ్లీ హుతో (F1l0wల71॥g)}అనుచుందురు. 
కొన్ని రకముల మెటలు జాయింట్లును కలుప్రుచూ సాపు జేయంవపుడు మరియు మెటలు 
సర్చేసు పె వరుసలలో చెక్కిన మెటల్‌ ముద్శొలు అలంకారముగా కనిపంచుట కొరకు 
గోస్లీంగ్‌ చేయబడును, ఇది మామూలు (స్కే_పింగ్‌ పనివలెనే నిర్వహీింసబశును. కాని 
బాలా చిన్ని న్రకులు (6 మిమీ. నుండి 12 మ్రిటు ముల లోపు ప్రో (స్యూపరును నడుపుచు 
వధు పీసు ఎ మెటల్‌ ను (కాస్‌ లె నులలో చెక్కు మా సాఫు చేయబడును, దీనితో సర్చేసు 
మొక్క కచ్చితముతో పనిలేదు 
17.5 (పింగ్‌ పనియుందు కొన్ని ముఖ్య సూచనలు 

[2 (స్కే_ పింగ్‌ చెయుచూయున్న తెలము పె బెపుసూ (వేళ్ళతో స్పర్మించ దు. 
2 సర్చేసు శే పేటుతో మార్కింగ్‌ చేయునపుడు సాధ్య మైనంత ఎక్కువమేక ఉపయోగించ 
వలయును 3. మార్కింగ్‌ కలర్‌ వేయునపుకు ఎట మెటల్‌ ముక్కలుగాని వైన పడుట 
పనికిరాదు. ఇట్టివి యున్నచో (సేవింగ్‌ చేయబడిన వర్కు తిరిగి సర్చేసు పేబుషపై తనిఖీ 
చేయునపుడు అది గీతలు పడే అవకాకము గలదు 4 ఉపయోగించు (న్కేపరుకు సక 
మైన పదును కల్లి నున్నగా ల్యాపింగ్‌ చేయబడి యాండేలా చూడవలెను, ర, (స్కే_పింగ్‌ 
చెయుచుండగా అప్పుడప్పుడు బర్చెంయైన్‌ లో ముంచి (స్కేపింగ్‌ చేసిన మెటల్‌ బొగుగ 


చక 


₹క_బడును, 6,తీ "ందటిపాటు పనికిరాదు, అత్వుల నిణానముగ (సేవింగ్‌ చయవ లెను, 


6 స్కే_పర్లు అయ వాటి జాగ త త్ర 


1, పని పూర్తి *ెసిన పిదప ఆయిల్‌పూసీ ఛృదపరచుకొనవలెను, వీజిని ఫైళ్లు వలెనే 
ప్రత్యేకమైన పెటైలోగల అరలలో దాచి పెట్టవలెను, క స్కేపింగ్‌ పనికి తిప్ప మెట్టి 
ఇతర విధములు గాను (స్యైపరును దుర్వినియోగము చేయరాదు, క కటింగ్‌ ఎడ్డిలు మణిగి 
పోయిన (_స్కేపరులను వెంటనే గైండింగ్‌ చేసుకొని, ఆయిల్‌ స్టోన్‌ పై నునుపు చేసు 
కొన్న పిదప వినియోగించవలెన్ను 5, (న్కేపరుతో ఎ _కువదళ స సరిగల మెటల్‌ చెక్ల_రాదు, 


21] (స్కేపర్డ = (స్ర్రేపీంగ్‌ చేయు విధము 16] 


17.7 నంగ వా పశ లు - జవాబులు (Short questions and answers) 





1. What are the advantages of Scraping operation? 

జూ- 1 ఎత్తుగా యుండు మెటల్‌ ను పొరలుగా చెక్కి మట్టము జేయుటకు 2 పదు 
నైన అంచులు లేక మెటల్‌యొక్క- బొడిపెలు వంటివి పార్టలోపల యున్నచో వాటీని 
వవరించుటకు. కె, బెరింగ్‌ లోతట్టు తలములను చెక్కి. పెద్దనై జునకు తెచ్చుటకు (స్కా పింగ్‌ 
ఇఆవయోగపడున్ను 

2. How do you grind a blunt Scraper? 

జ: మణిగివోయిన (స్కెపరును 1, కూలెంట్‌ సరఫరాగల ఫైన్‌ గ్రైండింగ్‌ స్టోన్‌ 
గల మెషిన్‌ పె అరగది దీనీ కటింగ్‌ ఎడ్జ్‌ లను తిరిగి సానబట్టుకొనవ లెను 2, గెగండింగ్‌ 
చేయగా స్కే_పరు అంచులపై గల ఎత్తు పల్లములను ఆయిల్‌ స్టోన్‌ పై అరగద్‌సీ పదును 
పెట్టవలెను. 3. (స్కై_పరు కటింగ్‌ ఎడ్డలో కొద్దిగా గుం|డని ఆకారము వచ్చేలా పదును 
బెట్రవల యును. 

3. Why gun-metal bushes are scraped before assembling? 

జి- బుమ్‌లో ౫ చెఫ్ట్‌కు తెగినంతే స్వెచ్చగా తిరుగుటకు కొద్దిపాటి దళసరి లోహమును 
(న్కేపింగ్‌ చేసీన పిమ్మట బిగించవలెను. లేనిచో జేరింగలోని ఎక్కువ మెటల్‌ వలన 
షాఫ్ట్‌ తిరుగునపుడు ఘర్షణ్క వేడి జనించి బేరింగ్‌లు చెకున్ను 

4, When using a half round Scraper, in what direction it is moved? 

జ;= ఒక [పక్కనుండి మరియొక (ప్రక్కకు ఒశేదిళలో కదిలిందవలెన్ము 


౨ Fill up the blanks in the following: 
(a) Scraper should not be used for removing *........... quanti- 
ties of metal. 
(b) The greater the cutting angle, the «-------.--. are the chips. 


(c) A Scraped surface 15 -:-----+- smoother than a filed surface. 
(d) The more the bearing points per unit area of a Scraped 
surface the ......... the quality of it. 


జ a. Large (ఎక్కు_వ) 0. Smaller (చిన్న) 6. More (మిక్కిలి) 

గేం Better (బాగు) 
TEST QUESTIONS AND HINTS {(Chapter.- 17) 
1. Give the names of different types of Scrapers and explain them? 
(July, 73) 

2; Name tbreetypes of ordinary Scrapers and describe as to which 
type of Scraper is used for what purpose ? (July, 74) 

3. What is a Scraper? Name the different types of Scrapers. 
Describe its use and the material which it is made of ? (July, 76) 

4. (2) Name three common types of Scrapers and state the class 
of work each of these Scrapers would be used ? 


(b) What material should be used for making కశమ (July,79) 
ఆచ 


18. ల్యాపింగ్‌ మరియు హోానింగ్‌ పద్ధతులు 
(LAPPING AND HONING METHODS} 
18.1 లా వింగ్‌ నిర (చ నము(Definiti0n)మరియు ఆవశ్యక (Necessity) 
మెటాలిక్‌" సర్ఫెన్‌ మె గై గండింగ్‌ పౌడరు బేక నై 9ండింగ్‌ స్ట్‌ (Paste) బం 
సానబకైడి గుణముగల పదార్ధ ము పూసి దానిపై ల్యాప్‌ (20) అనెడి పరికరముతో 
సున్నితిముగరాని మెరుగు దిద్దు (హప్రక్రీయను ల్యాపింగ్‌ అందురు 
ఈపని మెషిన్‌ పొర్ష తయారీ చివరదశలో జరుపబడును. కేవలము 0,002 మి.మీ. ల 


ఖై 
Fo రి 
అలవెన్స్‌గల లోహము ల్యాపింగ్‌ తో సవరింపుడి మేటింగు పార్ల్షులు చక్కగా అమరు 


ఓకు తోడ్నడును, MI ల్యాపంగు వలన |, చిన్న చిన్న కాట్‌ మార్‌్క్‌లు 
మరియు గుంటలు సవరించబడును 2. సైజులో కచ్చితము పెరిగి జూబ్‌కు చక్కని రూపు 
వచ్చును. తి, సక్సెస్‌ త్వరగా (తుప్పు పట్టకుంజణా యుండును, అందుచే అనేక మెషిన్‌ 
పొట్టలకు ల్యావంగు అవశ్యకరమై యున్నద్శి 
19.2 ల్యాపింగ్‌ పరికరములు (Lapping tools) — నిర్యాణము 
ల్యాపింగు చేయుటకు ఉపయోగించు పరికరములను ల్యాప్‌లు (1.208) అనబడు 
చున్నవి, ఇవి వర్కొనుబటి అనేకమైన నైజులు మరియు ఆకారములలో లభించును, 
సాధారణముగ వర్కొ_పీస్‌ లోహముకన్న ల్యాప్‌ మెటల్‌ మెత్తగా యుండును, కాబట్టి 
గైైండింగు పౌడరు బాగుగ హత్తుకొని సన్పేస్‌ పై రాయబడున్ను, కాన్స్‌ ఐరన్‌ (బాస్‌, 
లక యాంటిమొనీ మరియు కాపద్‌ అనెడి లోహములతో లావ టూల్లు తయారగును. 
ప్లాట్‌ సర్చేస్‌ లను ల్యాపింగు చేయుటకు డర్ట్‌ 
చతురస్రాకారము గా గాని లేక వృత్తాకారముగా 
గాని యుండు బరువైన ల్య్యాపెంగు ప్టేట్తు, 142వ 
పటము (8), (9) లలో చూపినవి ఉపయోగించ 
బక్చును ఇవి కాన్ట్‌ ఐిరనొతో తెయారగున్ను వీటి-పె 
సన్నని (గరావలు వోయబష యుండును. లా్య్యాపింగు 
చెయుటకు ల్యాపింగు పౌడరు లేక పేస్ట్‌ ఈ ['హావ్‌ 
లలో ఇమిడి యుండును, 
స్టూవాకారవు వర్క్‌ పీస్‌ ల చుట్టూ ల్యా 
పింగు చేయుటకు ఉపయోగించు ల్యాపీంగు టూర్‌" 
(ప్రత్యేక ముగా నిర్మింపబడును. 143వ పటములో 
(ల) (ఇ) వద్ద చూపిన రింగు మైప్‌ ఎథ్జైనే బిల్‌ టూల్‌తో 
| | ర ౦డ్‌=జాబ్‌ ల “పే ల్యాపింగు చేయవచ్చును. రం[ధ్ర 
త ముల్క లోపలి భౌగములో ల్యాపింగు చేయుటకు 
IP) 148వ పటము (0) మరియు (6) ల వద్ద చూపిన 
(ల ప్లగ్‌ ఆకారపు పరికరమువైై స్లీవ్‌ (316676) వంటి 
Fig. 143 ల్యాపింగు టూళ్లు ల్యాప్‌ 'తొ డగబడి యుండు నిర్మాణము గలవి 
| ఉఆపయోగింతుర్ను 
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18.9 ల్యా విం గ్‌ ఎ| చొసివ్‌ లు (Abrasives) 


సానబట్టు ధర్మముగలగట్టి పడాగ్చములను ఇంగ్లీ మలో ఎటాసీవ్‌లు (Abrasives) 
అందురు. ముఖ్యముగా విటి సహాయమునే ల్యాపింగు పని నిర్వహింపబడును. ముఖ్యమైన 
ఎ(చానివ్‌లలో డైమండ్‌ పౌడరు ఎమరీ (69657), కోరండకొ (౧0౧౫౩640), నీలి 
కాన్‌ కౌరై5 (Silicon carbide) ల, పౌడర్లు ఎక్కువగా వినియోగింపబడుచున్న వి. 

ల్యాఐం% చేయబడు లోహామునుబట్టి పె ఎచానీవ్‌ పౌవర్లు ఎన్ను కోవలెను. 
సిమ్మెం కక్ష కాన్స్రైడ్‌ వంటి గటి హోహాములను ల్యాపంగు చేయునపుడు డైమండ్‌ 
పొడిని ఉపయోగింతురు. స్లీల్ర్‌ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ మరియు (బాంక్‌ వంటి లోహాములను 
250 - 600 ౫97౯ల వై జుగల కోరండకు ఎటాసివ్‌ పౌడర్‌తో రక ల్యాపింగు చేయ 
ఎడును. ఫినిష్‌ లాగ పింగులో కోమియం ఆక్‌ (chromium oxide) అను సౌాజ 
ఏనియోగింకురు _పస్తుతిము ల్యాపింగు కాంపౌండు (Lapping compound) అను 
_వక్యేక పేస్ట్‌ (౧2516) రూపములో ఎ_బానీవ్‌ పౌడర్లు అఖించుచున్నవి. ఇవి కోర్సు 
మోడియం మరియు ఫైన్‌ అను శి (గేడులలో తేయారుజేయబశుచున్ఫ వి. 
18.4 ల్య్యాపింగ్‌ పద్దతులు (Lapping methods) 


(1) ఫ్లాట్‌ సర్ఫేస్‌ ల్యావింగ్‌ (Flat surface lapping):- జాబ్‌ యొక్క 
నాట్‌ సర్చేన్‌లపై చేతితోగాని లేక మెషీన్‌తోగాని ల్వా్టాస్‌టూల్‌ను (ప్రయోగించి 
లాాపింగు జరుపవచ్చును, జాబ్‌ సెజు చిన్నదిగా యున్నచో జాబ్‌ సశ్చెస్‌ పె ఎ(బా 
సివ్‌ పౌడరు లేక పేన్ట్‌ను పలుచని పొరగా వూయవలెను. తదుపరి అనుకూల మునుబక్తీ 
బా ఎ నిగాని లేక వర్కొ-పీస్‌ ను గాని గుం[డముగా క దలించుచూ నర్చెస్‌ అరుగట 
కొరకు రుద్దవలెను ఇట్లు 9 లేక 10 సార్లు ఒకే దిశలో రుద్దిన పిదప ఇదివరకు సూానీన 
ఎ_్రానీవ్‌ను శుభ్రపరచి మరల ఎ(ాసీవ్‌తో వర్కొపై ఫపూయవలెన్ను పిమ్మట 
ల్యాపింగు చేయవలెను, ఇట్లు నర్భన్‌ అద్దమువలె మెరినేవరకు చేయవలెను ఈపద్దతి 
ఎక్కువగా కొం ప్రైేట్సొ మరియు గేకొలు మొదలగు వానికి (పయోగింతురు. 

ల్యాపింగ్‌ లా దా(గత్త సూచనలు: 1 ల్యాపింగు చేయబడు పార్టు ముం 
దుగా గై )ండింగు చేయబడి 0,02 మిమో,ల లోఫు అలవెన్స్‌ మాత్రమే కల్లి యుండ 
వలెను, 2, మెటిరియల్‌ కు తగిన లూ వికేటింగు ఆయిల్‌ 
ఉపయోగించవలెను. 3. ల్యాపింగు పేట్‌ యొక్క 
మొతం ఊపరిఫెగమంతీయు రాసుకొ నేలా వర్కా 
పీన్‌ను రుద్దవలెను. శ ఎక్కువగా వేజెక్కినచో 
వర్కొ-పీన్‌ చల్లారు వరకు ఆగి మరల ల్యాపింగు చేయ 


వలెను, 5. పలుచని వసువులు అనగా కుంపేటు, 
అయ m౧ 





ట్రయిస్కేఏర్‌లు మరియు సల్‌ యూళ్లు వంటివి Fig. 144 పిస్టన్‌ bos 


164 సామాన్య వర్‌ మాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
ఫీట్‌ జేసీ దానిని ఆధారముగ జేసుకొని 144వ పటములో చూపినట్లు ల్యాపింగ్‌ చేయ 
వలెను. 6. రఫల్య్యాపింగ్‌ లో (గహావులు గల ల్యాపింగ్‌ చ్లెమనను ఫినిష్‌ . ల్యాపింగ్‌లో 
_య్రావులు లేకుండ చదునుగాయున్న, ల్యాపీంగ్‌ పేటును ఉపయోగించవలయున్ను 
(11) వృత్తాకార నర్ఫేసులు ల్యాపింగ్‌ చేయు. విధము :- రౌండు 

జాబుల యొక్క వెలుపల ల్యాపెంగ్‌ జేయుటకు రింగుకుపు టూల్‌ ఉపయోగించి ల్యా 
పింగ్‌ జేయవచ్చును. మెషిన్‌ సహాయముతో తిరిగెడీ రెండు రింగుల మధ్య రొండుపీసులు 
యుంచి ల్యాపింగ్‌ చేయబడును నీలెండర్లు యొక్క లోపలి సర్చేసులలోనూ మరియు 
ఇళర బుషులు, బేరింగ్‌ లు వగైరాలలో ల్య్యాపెంగ్‌ వివిధ స్రైజులుగల ప్లగ్‌ వంటి టూల్లు 
వాడి జేయబడును. అవి మెషిన్‌ సహాయమున తిరిగెడి వర్కుయొక్క రంధ్రము లోనికి 
వీడు చేయబడి ముందు వెనుకలకు కడిలించుట వలన లా వింగ్‌ జేయబడుచున్న వి, ఇవి 
రం(ధమునకు తెగిన నైజువి అయియుండవ లెను, 
15.5 హోనింగ్‌ అవక క త (Honing and its purpose) 

ల్వ్యావంగ్‌ పని వలనే హోనింగ్‌కళూడ ఒక పత్యేక మైన ఫినిషింగ్‌ పని. కొన్ని 
రౌండు జాబులలో పై తేలము లేడా లోపలి సర్చేసులు చక్కని మెరుగునకు మరియు 
సై జులలో కచ్చితేముగా యుండుటకు ప్రత్యేక మైన గ్రైండింగ్‌ మెషిన్‌లపై ఫినిషింగ్‌ 
చేయబడును అయినప్పటికి గై ండింగ్‌లో జనించిన అధిక వేడీవలన మరియు ఇతేర 
లోపముల వలన సర్ఫేసులపై కాలిన మచ్చలు టూల్‌ మార్కులు గుంటలు మరియు 
శేపరు యుండి చాలినంత కచ్చితముగా యుండవు, కాబటి వాటిని తిరిగి హోనింగ్‌ 
అనెడి పక్యేకపనిద్వారా సరివేయు అవసరము గలదు. ఎక్కువగా ఇంజన్‌ సీలెండారు 
బోరుల లోతటు తెలములు, మరియు కొన్ని మెషిన్‌ ల యొక్క పద్ద నైజా రం(ఫముల 
లోపలి వక్రతేలములు హోనింగ్‌ పని ద్వారా ఫినిషింగ్‌ చేయబడుచున్నవి, ల్యాపింగ్‌లో 
కన్న హోనింగ్‌ లో ఎక్కువ అలవెన్స్‌ మెటల్‌ కోయపక్షును, 
15.6 హోసింగ్‌ పరికరము వివరణ (Description of Honing tool) 

హోనింగ్‌ టూల్‌ "హెడ్‌ అనెడి 
పరికరము ఎక్కువగా హోనింగ్‌ పనిలో 
ఆపయోాగింపబడు చుండును. ఇది ఒక 
గుం[డొని చ(ట్రము వలె యుండి చుట్టూ తె 











Fig. 145 
పోోనింగ్‌ విధానము, 







1, సానరాళ్లు గల 
. స పరేనింగ్‌ మూల, లేక 4 హోనింగ్‌ రాళ్లు నిలువుగా 145వ 
ir (| ౨ పోనింగా కా పటములో చూపినట్లు బిగింపుడి యుం 
స WA తిరుగు దిశ డును ఇవి (స్పీంగ్‌ ల సహాయమున ఫిట్‌ 
| i] తి, పోోనింగా టూల్‌ చేయబడి, ఎక్కువ వ్యాసమునకు వ్యాపం 
4 చుట లేక ముడుచుకొనుట చేయును. ఈ 


మెకి (కిందికి కదిలెడిదిశ 


—_ | 4, వసువుఅడు కోత చ(టము మోటారు సహాయమున తిరిగెడ్రి 
] త —0 ర 
రూపము, ఒక స్పీండిల్‌ నకు (నల్యేకమైన జాయింట్‌ తో 





నో 
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ఫెట్‌ చేయబడి తిగోగ్నను. చేతినోశాని లేక మెకానికల్‌ గా గని హోనింగ్‌ టూల్‌ 
"హాడ్‌ను _పెఫ'గమునకు (క్రింది ఫెగమువకు నడపవచ్చును. _ ఈ పరికరములో ఉపయో 
నింషుడు హోనింగ్‌ రాళ్లు మామూలు సానరాళ్ళ వఠెనే సెక్‌ గైేడ్‌కు చెందిన ఎ వా 
నీద పడాద్ధ ముఐతో తియారు చైయబడును, 
15.7 హోేనింగ్‌ వేయు నిధానము (Process of Honing) 

హోోనింగ్‌ హోడ్‌ను డల్సి ంగ్‌ మెషిన్‌ స్పీండిల్‌ లోగాని లేదా లేక్‌ మెషిన్‌ 

క్‌ లోగాని బిగించి గొట్టపు ఆకారపు పార్టులలో హోనింగ్‌ చేయవచ్చును. కాని 

హెవీ నిలెండరుల బోరులలో హోనింగ్‌ చేయుటకు (క్రక్యేక మైన హోనింగ్‌ మెషిన్‌లు 
సలవు. వాటికి హోనింగ్‌ టూల్‌హెడ్‌ అమర్చి 145వ పటములో విళ దీకరించినట్లు 
సీతెండరులో యుంచి చేతితో పెకి [కిందికి హెక్‌ను ఆడించుచూ బోరును ఫినిషింగ్‌ 
చేయవలెను, హోోనింగ్‌ పనిలో ఈకింది సూచనలను పాటించవలెను, 

1, హోనింగ్‌ పనిలో 0,75 మిమో,ల లోపు అలవెన్స్‌ గల మెటల్‌ మాత్రమే 
కల్లియుండవలెను, 2. కిరోసీన్‌లో కలిపిన లార్డ్‌ ఆయిల్‌ను గాని సల్ఫుకైజ్ఞు ($ulpnu- 
rised) ఆయిల్‌ను గాని కూలింగ్‌ కొరకు వేయవలెను, 2 పెకి (కిందికి నడిపెడు వేగము 
నిముషమునకు 6 -- 27 మీటర్లు మధ్యయుండ వలెను. ఉ టూల్‌ హెడ్‌ పై తగినంత 
బలము (క్రమముగా (ప్రయోగింపవలెను ర్క వర్కు (సీలెండరు) యొక్క అక్న్షమును 
హోనింగ్‌ టూల్‌ అక్షమునకు సర్వసమాంతరముగా యుండునట్లు సెట్‌ చేసుకొనవలెను 
నుగయు స్టీరముగా యుండవలెను, 

18.8 నంగ 7 భా ప) న్ను = జహాబులు (Short questions and answers) 


l. Name the lubricants necessary for lapping ? 


r 
® 





ల్యాప్‌ టూల్‌ ల్యాపింగ్‌ లో ఉపయో _ వాడొవలసీన లూ(బి 
చేయబడిన లోహము గించు ఎబౌొనీవ్‌ పేరు కేటింగ్‌ -ఆయిల్‌ 
1) రాని (copper) కోరండమ్‌ (6058066400) "మెషిన్‌ ఆయిల్‌ లేక 
లలో సోడా సొల్యూషన్‌, 
౨) కాన్‌ఐికన్‌ (0231 Iron) నీలికాన్‌ కార్చ్రైడు "కిరోసిన్‌ 
తె స్రీలు ($16061) (క్రోమియం ఆకె క్‌ మెషిన్‌ ఆయిల్‌ లేక 


(chromium oxide) టక్పెం మైన్‌, 
2. What are the defects in dry lapping ? 
జ 1, ల్యాపింగ్‌ చేయబడిన సర్భెసులు అసంపూర్తి గా యుండును 2, త్వరగా వర్హు 
పీస్‌ తలము మరియు ల్యాప్‌ టూల్‌ వేడెక్కున్ను కి ల్యాపింగ్‌ ఎానివ్‌ పౌడరు 
అంటుకొని యుంపిదు, తిత్ళివితిము గా ఎక్కువ వృధా అగును, 


3. Whatis meant by term ‘vehicle’ applied to lapping operation? 
What are its important properties ? 


జ= ఎబానీవ్‌ పొడరును, సర్చేసును అంటి పెట్టుకొని యుండుటకు ల్యాపింగ్‌ 
చేయునపుడు వేడి కేగ్గబకు ఉపయోగించు ల్యూవబికేటింగ్‌ ఆయిల్‌ను “వెహికల్‌” అని 
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కూడ అందురు 1. తుప్పు పట్టనీయకుండుట 2. ఎ(వానీవ్‌ పౌడరును ముద్దవకెయుంచు 
చిక్టదనము గా యుండుట 3, త్వరగ ఆరిపోకుండుట మరియు 4, చల్లబరచుట 
మొదలగు ధర్మములు “వెహాకత్‌* అనబడు లూ(వికేకింగు ఆయిత్‌కు యుండవలెను, 

4. Wiatare the two ype of motions possessed by a ula tool 


head in use ? 

జి 1, రోటర్‌ చలనము 2. చెసి పొకేటింప (reciprocating) చలనము 

3. What are the grades in Hones ? 

జ.= ముఖ్యంగా 1. రఫ్‌ మరియు 2. ఫైన్‌ అను గౌన్‌ లలో హోోశ్‌ రాళ్లు అక్సించును. 

6. What 299 the materials used for Hones ? 

జ.- అల్యూమినియం ఆక్సైడ్‌ నీలికాన్‌ కాకైడ్‌ మరియు డైమండ్‌ షన్‌ మొ॥నవి, 

7. Whatis the main Pe betweén Honing and టి 

జ హోనింగు పలిలో వర్తులాకారపు వస్తువులలో సెజులో నేగాక సర్చెస్‌ లోకూడా 
లోవములను సరిజేయబశును. అాన్టపంగలో కేవలము సర్కేవ్‌ మెరుగు డొద్ద2 మును 
౨ హోోనింగు హలన మెటల్‌ త్వరగా కట్‌ చేయబడి త్వరలో ఫినిషింగు అగును ల్యాసిం 
గులో కరా fags పట్టును, తృలాపంగులో కటింగు గ గై ఏండింగు హెౌడరు ద్యారా 
జరుగును హోోనింగులో గ గై గండింగు రాయిద్యారా మెటల్‌ కట్‌ అగును 

8. Give some possible causes of defective lapping? 

జ 1. ఎబాసీవ్‌ మెటీరియల్‌ సరియెనది కాకపోవుట, 2, ల్యాపింగు పనులు వరుస 
(క్రమముగా చేయకుండుట క్కి సరియైన ల్యాప్‌టూల్‌ ఉపరయోగింపకుండుట కారణములు. 
TEST QUESTIONS. AND HINTS (Chapter - 18} 

1. (a) Explain the different methods used for 60150148 machine 
slides? (b) What is the object of honing? What are the effects of 
Honing on the efficiency of a running components ? (July, 1970) 

Hint:-(2) ఫాల్‌ సర్చస్‌ (న్యు పీంగు మరియు పాట్‌ సరె ల్య్యాపంగు పద్ధతు 
లలో మెష్షిన్‌ల స్రయిడ్‌ లు ఫినిషింగ్‌ చ2యబక్రును, . 
(0) 5 న్నింగ్‌ పొర్జులు హోనింగ్‌ చేయుటవలన 1, ఘర్ష ఇ లేకుండా తిరుగును, 
2. ఎక్కువ వేగముగా తిరషిననూ వేడెక్కవు. క, చక్కని అకు... ఏర్పడి ఫిట్‌ యొక్క 
ధర్మము సంవూర్జము గా జేకూరును. 4 పార్టులు కచ్చితిమెన సై జులు ఫినిషింగ్‌ యుండి 
సమర్భ ల. పనిచేయు: శ 
2. Differentiate between lapping and polishing ? (July, 74) 
Hint:- Polishing = మెస్నినింగ్‌ చేయబడిన సర్చేస్‌లు వై గరకుగాయుంచు ఎత తు 
పల్రములు నునుపుగా జేయుటకు పాలిషింగ్‌. చేయబడును. _ఈపనిలో వస్తువు మొక్కా 
కొలతల ఏక్యురసీతో పనిలేదు. లెదర్కు పేపరు కాన్‌వాస్‌ వంటి మె త్తని మరియు 
గుంజని పాల్‌ష్‌ చ్మకము తిరుగుచుండగా bones వాటి.పె యుంచి రుద్దుటబే నున్నని 
సర్పెస్‌ వచ్చును. తిరోడి చృకముపె జిగురు "లేక రబ్బరువంటి రసాయన పదార్భయులు 
వేయుట వలన సర్చెస్‌లు మరింతే మెరయుచూ కనబడును, 


3. _ Difierentiate between lapping and Honing ? (July, 78) 
—000— 
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19. అ౦జునీరింగ్‌ లోహములు 
(ENGINEERING METALS) 
19,1 పరిచయము (Introduction) 


పరిశంమలలో తయారగు వస్తువులు వాటి ఉపమయోగమునుబట్తి పలురకములై న 
లో హములతో నిర్మింపబడుచున్నవి. ఉదాహరణకు వెనబాడి ఐరన్‌ తోనూ వైస్‌లో 
స్పీండిల్‌ నీల్‌తోను 'బాక్సొనబ్‌ కాస్త్‌ఐరన్‌ లేక (భాండ అను లోహములతోోను నిర్మింప 
బడి యుండుటకు గల కారణము వాటి ధర్మముల ఫలితము చక్కగా వినియోగింప 
బముటెయే ఇంజనీరింగు పరికరముల తయారీకి వాడు సమ స లోహములను ఇంజనీరింగు 
లోహములుగా పరిగణించబడున్ను అవి ఈ[కిందివిధము గా విభ జింపజడియున్నని, 


ఇంజనీరింగ్‌ లోహాములు 


| 








| 








లోపాములు అలో హములు 
(Metals) వ్ర (Non-metals) 
ఫెర్రస్‌ నాన్‌ ఫే(రస్‌ ప్లాసీకొలు గాజు కొయ్య, పీం 
| | గాణి మొదలగునవి, 
పోత ఇనుము, రాట్‌ రాగి సీసము, అల్యూ 
వరన ఉక్కు ఎల్లో మినియము, తేగరమ్ము 
య్‌ సెల్‌ మొ॥ నవి, యకదము సెం|నవి, 


19.2 భౌతిక, యాంత్రిక ధర్శములు 


(1) భౌతిక ధర ములు (Physical properties):- ఒక మెటీరియల్‌ రొ క్ర. 
1, రంగు ౨, నిర్మాణము క్కి బరువు శ్మ కరుగుట 5, విద్యుత్తు పవహించు శక్తి 6, 
ఉస్మవాహక శక్తి మరియు. 7, అయస్కాంత క క్షి మొదలగు సహజ లక్షణములను 
ఫెతిక ధర్మములు గా జెప్పబడును, 

(11) యాం[తిక ధర శ్రములు (Mechanical properties):- ఇవి మెరి 
యల్‌ను కావలసీన రీతిలో మలచుటకు సహకరించు ధర్మములు ముఖ్యధర్మములు ఈ 
ఇినువ విశదికరింప బడినవి, 

1 స్తెంగ్స్‌ (361800-ధృథశ్వము);= మెటల్‌ సై జరిపీన బాహగబలముల (ప్రయో 
సమును మోాయగల ధర్మము, 

2 స్థితి స్థాపకతే (Elasticity):- బల (ప్రయోగము జరిపిన పిదప రోహుము ముడుచు 
కొని పోకుండ అరిగి యదార్ధ స్ధితిని పొందగల ధర్మము, 

రి స్టిఫ్‌నెస్‌ (Stiffness): మెటీరియల్‌ మై బరువు (ప్రయోగించినపుడు త్వరగా 
వంగని ధర్మము, 


లింక్‌ 


168 సామాన్య వర్కాషావ్‌ జ్ఞానము = ఫిట్ట 


ళా 


లలి 


4. ఫ్లాన్టిసీలీ (Plasticity): మెటీరియలుకు తేలికగా రూపు మారిపోవు ధర్మము 
బలము ప్రయోగించిన మారిన రూపము తిరిగి పొంద లేదు 

న్న మాల్యేవిలిటీ (Malleability) :- మెటల్‌ పై బరువు మోపినపుడ్తు జేలికగా అన్ని 
వైపులకు కష్టా హళ్లులేని పలుచని శేకులుగ. మారు ధర్మము. 
6 వక్తిలిటీ( Ductility):. - మెటల్‌ ను బరువుతో లాగినపుడు తేలికగా తెగిపోకుండా 
జె న తీగలుగా సా ధర్మము. 
7. హాష్టణెాన (HAardn6s5):- మెటీరియలును బలముగా అరగదీసిన అరగకుండుట 
బలముగా _పుచ్చిననూ గుంటలు పపకుండ్తుటు హార్టు నెస్‌ అందురు, 

8. పెళుసు దనము (Britileness):- మెటీరియలు పై చిన్న దెబ్బ తెగిలినంత మాత్ర 
మున ముక్కు లై వావ్రు భక 

9 ెనాసీట్‌ (Tenacity) - బరువుగా లాగినపుడు సాగక ధృథముగా యుండు 
ధర్మము, 

10 టవ నెస్‌ (Tougbness):- మెటర్‌ను బరువుగా లాగినపుడు వంచిన, చుట్టినా 
లొంగివోక ధృథముగాయుండు ధర్మము, ఖై 
19.8 లోహా, అలోపహాముల భేవములు (Differences) 


పటీ నంబరు - 1రి. 
లు 


లోహములు (Metals) | అలోహాములు (Non-metails) 





1, ఇవి సాధారణ ఉఫ్లో(గతే వద్ద ఘనస్థీతి 1, ఇవి ఘన, (దవ్మ వాయు స్ట కులలో 
లో యుండును, యుండవచ్చును, 


2, కాంతివంతేముగా మెణటియును, బై కాంతి యుండదు. 

వె సాం[దత హె చమృుగా యుండును. లె సాంద్రత తెక్కువగా యుంక్షును. 

4, యాంతెక ధర్మములు గద్లీయుండును, వ. యాంతిక ధర్మములు క ల్రియుండను. 

ల మంచి ధ్వవిగా (మోగును, 5. మోసంగవు, 

6 మంచి విద్యుత్తు వాహకములు, 6, విటిగుండా విద్యుత్తు (పవహింపదు, 

7. మంచి డాస్ఫ వాహకములు. 7 స్వల్పముగా ఆప్ట ము (పవహించును. 


19.4 ఫ్మెరన్‌ లోహాములు (Ferrous materials) వీగ్‌ ఐరన్‌ 


ఇనుము మూల లోహముగాగల లోహములఅన్నియు ఫ(రస్‌ లోహములందురు, 
ఈ ఫెరన్‌ లోహము లన్నియ్య పిగ్‌, ఐరన్‌ అనెడి ఇనప లోహామునుండి తియారువసు, 
పిగ్‌ వరన్‌ను గాలికొలిమిలో ముతక ఇన ఏపరాళ్ళను (Iron 06) కరిెంచి తీయబడును, 

" గాలికొలీవిలో వీగ్‌ ఐరన్‌ తియగూరు చేయు విధము: గాలికొలిమి 
(Blast furnace) యొక్క సూక్ష్మ ఆకారము భాగములు 146వ పటములో చూపబడి 
నవి ఇది సుమారు 24 మోటర్లు నుండి 86 మీటర్ల పొడవున నూపాకారముగ యుండును. 
దీనికి పెఫెగమున ఇనుప రేకులను వేసీ తాపడము (Rivetting) చేయబకును, 0.45 మో॥ 
దళసరిలో చుట్టునూ పైర్‌ (బ్రిక్‌ లెడి అధికోస్ట మువద్ద కరగని ఇటుకలతో సోపులు 
నిర్మింపబడి యుంక్షున్ను గాలి కొలిమి వెడల్ల్పైన భాగమును బోవ్‌ (903) అందుము. 


[22] 


కప్‌ మరియు కోన్‌ అమరిక ద్వారా నింపి వెలిగించి 


ఇంజనీరింగ్‌ లోపహాములు 
కొలిమిని ఛార్జి తో (సున్నపురాళ్లు + కోక్‌ ౧ ముతక 
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ఇనుమురాళ్లు మి్య్రమము) 





వేడ్రగాలిని 6006 - 70090 వద్ద పంపెదరు ఒకసారి = [7s 
నెవిగెంచిన కొలిమి కొన్ని నెలలు వరకు ing లోతు A 

వెలిషెంచి వేడిగాలిని కయర్లు (tuyers) అ గొట్ట భాయ తులు 
ముల ద్వారా వంపుటవలన కోక్ష్‌ బాగా మండి 


1500006 వరకు ఉహ్లోగత పెరుగును. ఈకారణముగ 


నే శూంజ తయరు 
ర! గ [aa 


జ్‌ నాజీ గ్‌ 
త్‌ చ Par ప తో? 
క మం అరు. LER 
॥ out 
జా" Ou 





జనించిన కార్బన్‌ మోనాక్సైడ్‌ వాయువు పెకి | es 
వోవుచూ ముతెక ఇనుపరాళ్ల్‌ను కృయకరణము నొందిం స స 
చును అట్లు క్ష్షుయకనణము వలన మె త్తపష్రన ఇనుప a 
వోహము అడుగునకు కరిగి పీఠము అడుగునకు కేరును, షన 

కల లేడి ను న 
హానిని కళ్లు [పక్కనే గ అ రంధగము ద్వారా తినీ ఎల క Rs, 22 హం 
మాసలలో పోయుదురు, దినిని పిగ్‌ ఐరన్‌ లేక — 
బుక్క ఇనుము అని యందురు, Fig. 146 గాలికొలిమి 


దుక్క_ ఇనుము ధర్గములు: దీనియందు చాలా మలిన పదార్థము లుండును. 


గటిగను పెళుసుగను యుండును, 


దీని (దవిభ పనస్థానము (melting point), వోత 


ఇనుము ఈక్కు_ల కన్న తక్కువగా యుండును, ఇది (తుప్పు పట్టదు, 
దుక్క_ ఇనుము ఉపయోగము: ఇది పోతే ఇనుము మరియు ఉక్కు లేయా 
“స కొలిమికి ముడి పదార్థ ముగా ఊపరయోగింపబడుచున్నది, 


19.5 పోత ఇనుము (Cast Iron) 


ఉత్ప తి విధానము (Manufacture of Cast Iron):- పిగ్‌ ఐరన్‌ను క్యూ 





Fig. 147 


క్యువో లా పర్చేస్‌ 


వోలా (Cupola) అనెడి చిన్న కొలిమిలో కరగించి పోతే ఇనుము 
ఉత్ప తి చేయబడు చున్నది, ఈ కొలిమి 147వ పటములో చూపి 
నట్లు బాకా యాగా యుండును, 1,వాతౌవరణము వలన, వర్షం 
మెరుపులు మొదలగు వాటినుండ్‌ రకీంచు మూతే 2, ఇార్డి ౦గ్‌ 
డోర్‌, కె సేజివంటి ప్లాట్‌ ఫారము, కృ గాలిగద్ది 5. టయిక్షు 
ది 
ర్‌ కరిగిన ఇనుము పీకు ద్వారము 7, తెట్టు తీయు ద్వారము రీ. 
. భూమట్టము అను ఖగ Pon ఈ కొలిమి నిర్మా 
ఇముల్లో ముఖగ్టీమైనవి, దీనియందు ఛార్జింగ్‌ డోర్‌ ద్వారా కోక్‌ 
(బెగు), దుక్క- ఇనుము ముక్కలు మరియు సున్నపు రాళ్లను వేసి 
మండించుదురు, ఇట్లు చేయుటవలన దుక్క ఇనుములో మలినములు 


గాలి గొ టృమ్కు 9 


, అవిరియై శుభమైన ఇనుము కరిగి కొలిమి అడుగుకు చేరును దీనిని 


ముందుగానే ఇసుక త్రో చేయబడిన మాల్స్‌ లలో బోన్‌ గడ్డ కట్టించు 


దురు. అఆ విధముగా తయానైన మెషిన్‌ పార్షలను కాస్టింగ్‌ 
అందురు. వాటిలో వేసిన మెటర్‌ను మోతే ఇనుము అందురు. 
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పోత ఇనుముయొక్క_ సామాన్య ధర్శములు (General properties 
of Cast Iron):- ఇది గట్టిగాను పెళుసుగాను యుండును, కొలిమిలో కాల్చి సాగ 
దీయుటకు లేక వంచుటకు ఈ మెటల్‌ వీలుపడదు బరువుగా యుండును, అయన్కాంతి 
ముగా చేయటకు పనికిరాదు. దీని కరుగు ఉప్ణ్లో(గతి సుమారు 1200° సెంకి గేడ్‌, 

ఉపయోగములు: 1, మెష్‌న్‌లయొక్క ఆధారములు, ఇంజన్‌ బెడ్‌లం మెషిన్‌ 


క" 


గేమ్‌లు బేరింగ్‌ హొసీంగ్‌లు, గేర్‌వీల్స్‌, పున్నీలు మరియు సక్సెస్‌ ప్తేట్‌లు మొదలగు 
పరికరములు చేయుటకు పోతే ఇనుము ఉపయోగ పడుచున్నద్ని 2, ఇది ఉక్కు లోహము 
తయారీలో ముడి లోహముగా ఉపయోగపడును. 

వోత ఇనుములో రకములు _ సంయోగ ప దార్భములు-ధంస్థాములు = 
ఉపయోగ ములు- (Varieties of Cast Iron - Compositions properties 
and uses):- పోతే ఇనుము 1 (గే కాస్‌ ఐరన్‌ 2 వైట్‌ కాస్తే ఐరన్‌ ౨, మో కుడ్‌ 
కాస్ట్‌ ఐరన్స క, ఛిల్డ్‌ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ మరియు ర్క మాల్యేబిల్‌ కాన్ట్‌ ఐరన్‌ అనెడి రకము 
లలో లఫేంచుచున్నద్ని 

(1) (గే-కాన్ట్‌ ఐరన్‌ (Grey-Cast Ironలే సంయోగ. పడార 
ములు: 92 కాతేము ఇనుము 3 శాతేము _గాపైట్‌ 0,5 కొతేము ఇనుములో కలినీన 
కర్చనము మిగిలినవి మలినములు, ఈమెటల్‌ బో యుండును. 

ధర్టమ-లు:_ 1- గాఫెట్‌ వలన కర్చనము స్వచ్చంద దశలో యుండును. 2 
ఇందు (గాఫెట్‌ పొరల వలన మె త్తీదనముయుండి మెషిన్‌ పె బాగుగ కోయబడును. 
వే కరిగిన మెటల్‌ చక్క_గా (ప్రవహీంచున్యు 4. దీనిని హోశ్టెనింగ్‌ చేయలేము. 5. కరుగు 
ఉషహ్పోగతి 115090 -- 12006 మధ్యయుండును, 

ఉపయోగములు: మెషిన్‌ బెగ్‌లు, టబాకెట్లు, సీలిండర్లు మరియు పైప్‌లకు 
ఉఆపయోంగించున్ను 

(1) వెట్‌ కాస్‌ ఐరన్‌ (White Cast Iron) నంయోగ పదార్డ 
ములు 94 శాతము కా శె శాతము మెటట్‌తో కలిసీన కర్చనము 05 షు 
(గాఫెట్‌ కర్చనము కట్ట మిగిలినవి మలినములు (Impurities) గా పరిగణించబడును, 

ధరుములు: మెటల్‌ రంగు తెల్లగా యుండును, 2. గట్టిగా, పెళుసుగా యుండి 
మెషిన్‌ మై కోయబడద్దు తి సాగిపోకుండ నిలవొక్కుకొను బలము ఎక్కు_వ శ పోతి 
బోయుటకు కరిగించిన మెటలు బాగా (పవహిం-చదు. 

ఉపయాగములు:_ప్రైపుల్తు మెషిన్‌ (ఫేకొలు మొదలగు చవకబారు పని 
ముట్లకు వినియోగింతురు. 

(11) మోస్లెజ్‌ కాన్స్‌ ఐరన్‌ (Mottled Cast 10%లో సంయోగ 
పదార్హములు:- ౮35 శాతము ఇనుమ్ము 1.75 శాతము (గాఘైట్‌ 175 శాతము 
మెటల్‌లో కలిసియున్న కర్చనము మిగిలినవి మలినములు, 
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ధర్భములు:-!. ఐగి (గే మరియు వైట్‌ పోత ఇనుముల మిశగిమమ్ము 2. ఇడి 
శ sida తేక్కు_వ తొందటజుగా (తుప్పు పట్టును. దీనిని కరిగించిన చాంపగ (వవ 

ంచుమ 4. గట్‌ గాను పెళుసు గాను యుండును, 

ఉపయోగములు: _సెపుణు, చాయిలర్‌ కవర్‌ పెట్స్‌ దీపప్ప సంభములు 
మొదలగు పరికరములు వాడుదురు. 
(iv) చిల్ల్‌ కానీ ఇరన్‌ (Chilled Cast Iron):- త్వరగా లోహమును 
బరచుటను ఇంగ్లీషు తోచి ని ంగ్‌ (chilling) అందురు. వేడిగా కరిగిన కోహమును 

షెరన్‌ మోల్త లలో శినచో ఆ కాస్టింగ్‌ లయొక్క డఊపరిభి గములు గట్టిపడును 
కో గా ieee గటిబడ్తిన ఇనుమును చిల్ల్‌కాస్‌ ఐరన్‌ అందురు. 

ధరలములు:-!. గక్ట్వైదనము "పంచి పారు యొక్క ఊపరితెలము కషరగా అరగకుండౌ 
యుంచును, 2, మామూలు కటింగ్‌ టూల్‌తో ఈ లోహము కోయబడదు, 

ఉపర్య౮ూగములు:_ నైలు చక్రముల గురు వోయుటకు ఈ రకపు మెటక్‌ 


ర 
mn 
చులని 
జన్‌ 


( 


సయోగపడును 

(1) మాళ్వేబిల్‌ కాన్‌ ఐరన్‌ (1421162016 Cast Iron):- వైట్‌ కాన్స్‌ 
వరన్స్‌ లో ఐరన్‌ ఆక జ్‌ కలిపి “ర్‌ సుదక్‌ 40 గంటలు పాస సైజును బటి వేడి చేయబడి 
గన ల మధ్య) కొలిమిలో నెమ్మదిగా ఇల్లాక్సట ద్వారా ఇది తేయారగునుు 

ధర బ్రములు:_1, ఇది మిక్కిలి మెత్తగాయుండి అన్నిరకముల పనులకు పనికి 
వచ్చును 2 తక్కువ పెళుసుగాను ఎక్కువ బలముగాను యుండును. కె, కరగించిన 
లోహాము చౌగుగ పివహించును, 

పదరాగములు:_ పలచని గోడలుగల పెపుల్ళ చిన్న. మెషిన్‌ అ 

అనగా బందులు గేర్లు (కాంక్‌ల్కు లీవర్‌ల్కు వ్యవసాయ పనిముట్లు మొదలగు వాటికి 
ఉప వయోగించును. 


196 చెత ఇనుము (రాట్‌ ఐరన్‌) (Wrought Iron) 


(1) నంగ) హణ విధానము: పింగ్‌ ఫర్‌ (Puddling Furnace) . 
అచెడి కొలిమిలో పిగ్‌ ఐరన్‌ను కరిగెంచి ఇంచుమించు అన్ని మలిన పదార్థములను ఆక్సీ 
కరణము చెందించి పరిశుభ్రమైన ఇనుప లోహము నేకరించబడ్రును. 

(11) నంయోాగ ప శార్భములు (Composition):- దీనిలో 0,25 కాకము 
కర్చనము, మిగిలినది పరిశుుభ మెన ఇనుప లోహమును కల్తి యుండును, 

(111) ధర శములు (Properties).- 1. పీచువంటి పొరల నిర్మాణము కల్లి నీలి 
వర్ణములో యుండును 2 హాగ్గనింగు చేయబడదు. క్కి సులభముగా అతుకుటకో 
మరియు కమ్మరములో సాగదీసి రూపు చేల్పుటుకు వీలగును శ పోత ఇనుముకన్న 


త్వరగా (క్రుప్పు పట్టును 5. ఇది చాలా మెత్తగా యుండుటయేగాక సులభముగా 
సాగిపోవును 6, "సుమారు 153500 ఉప్ణోగిశవద్ద ఇది కరుగును, 
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(17) ఉపయోగములు: 1. గొలుసులు, (కేన్‌ హుక్‌ లు, రల కడ్‌లింగ్‌లు 
చేయుటకు పనికి వచ్చును ఈ పరికరములవై అొకన్మీకమైన ఒ త్రిడి కట్టిన ఇది తేట్టుకొనును, 
2, నైలు పట్టాలు యాంగిల్‌ ఐరన్‌ దూలముల్బు మరియు ఇతర రోటద్ద్‌ సీల్‌ ఆకారము 
లలో తేయార్తై వివిధ నిర్మాణపు పసులకు Wee 3. చిన్న సెజు 
న్‌ గొట్టములయుక్క_ కిటింగ్‌లు, తీగలు, ఎలక్టి” కొ మగ్‌ ్గ్చెద్‌లు ఐరన్‌ షీట్లు మొద 
లగునవి ఈమెటల్‌తో చేయబడుచున్న వి. న శో ప్రత్యేక రకపు ఉక్కు తయారీలో 
ముడి లోహముగా ఉపయోసగించబడుచున్నది, 

19.7 ఉక్కు _ రకములు (Steel and its varieties) 

(1) ఉక్కు సంగ) హణ ఏధానము:- చేత ఇనుములో ఐరన్‌ కావ్చైడ్‌ 
అను మూలకమును తేగు పాళ్ళలో కలిపిగాని, పోత ఇనుమునుండి కరన కాతీము మరియు 
మలిన శాతేములు ప్రత్యేక | కొలిములలో కరిగించి తగ్గించిగాని ఉక్కు తయారు చేయబకు 
చున్నది, సల్‌ ముఖ్యంగా ఐరన్‌ కోర్చన్‌ ల మిళంమ లో హముగా చెప్పవచ్చును. 

(11) రకములు:_ ఇవి. 1, ఫెయిన్‌ కార్బన్‌ స్టీల్‌ 2, స్పెషల్‌ స్తీల్‌ మరియు 
టె, ఎల్లాయ్‌న్లల్‌ రకములు అని మూడు తేరగతులుగా విభ జిం చబడినవి, 

1, ఇయిన్‌ కాగ లన్‌ వీల్‌ (Plain Carbon Steel):- దీనిని కార్బన్‌ 

ఉం A) 


శాతమునుబట్లి మూడు తేరగతులుగా విభజించిరి వాటి వివరములు ఉపయోగములు 
19వ నంబరు పట్టీలో వికదీకరించబడినవి. 


పటీ నంబరు _ 19. 
6 
స్టెయిన్‌ కార్బన్‌ స్రీల్‌ రకములు = ఉపయోగములు, 
మైల్డ్‌ స్టైల్‌ (Mild steel)) మిడియం స్‌ల్‌ |" మౌ కార్చన్‌ సీల్‌ 
ణా low carbon steel | (medium steel) | (High carbon steel 
కార్బన్‌ | 0,3 శాతము లోపు 0,3౩ నుండి 0,6 శాతం | 0,6 నుండి 15 శాతిం 





l, మెత్తని: సాగడి గుణ! 1 మైల్డ్‌ సీల్‌ కంశకు t tre మోడి యం కార్చ 


ముఖ్య (ము గలది 2 ఖోర్జింగ్‌ ధృడామినది, ని నైల్‌ కన్న బలము-గట్టి 
ధర్మములు | మరియు వెల్లింగ్‌ పనులకు క్‌ మరియు మైళ్ల కలినది 2, పెన్స్‌ 
అనుకూలించున్యు శె, శేస్‌ స్ట్‌ వె కుగల. అన్ని సుగాయుండి అతుకుటకు 
హాైనింగ్‌ చేయవచ్చును. ధర్మములు కల్లి మరియు కాల్సి సాగ ది 
కృ శాశ్షత అయస్కాం| యుండును, యుటకు తేలికగా వీలు 
తెముగా చేయవచ్చు. ర్మ పడదు. 3, 13006 వద్ద 
140096 వద్ద కరుగును, కరుగును 4, హీట్‌ 
(టీట్‌ మెంట్‌ చయుటకు 
అనుకూల మైనది. 


పకకన నాన ననన వా కామా నమమ వ ననా నవమ నటనా కానా ము కనప రమప = లావా నాపి నామ నకల టపాను లా. మాపక ప అసలా 
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i732 
ర్‌ == క డ్‌ 
మెల్త్‌ గలి (mild steel) వ సేల్‌ Ea మం న సల్‌ 
or low carbon steel! (medium stee]) (6186 carbon steel) 
ఎక్కువ ఒత్తి డికి సరికాని | ఇడి ఎక్కువ 


ఓ త్తిడిని| ఇది వేడిగాయుండు పెట 


wr 2.౨ శాస ర చరా అవ 

మఇన్ట్ర | మెషిన్‌ పార్టులు చేయు |తేట్టుకొని పసిచ్చ్య్యావ్రక్ష్వు! బ్రాల కోయుటకు కటింగ్‌ 
Ya తక దో చమ ఇగ క 

ఉపయో |టకు ఇడి ఉపయోగ వార్డులకు. ఉఊపక్రూగంభ పరికరముల తయారీకి వా 
నములు | పక్షును. (కాంక్‌ విన్‌లు, | బడును. ఇరు 


వాల్వులు, (కాంక్‌ షా 
ఫ్‌ లుం కఠటువ నిర్మాణ 
రు అ 
ఐభ్‌ "గములు, గొలుసులు, 
రిచటు, చాయిలర్‌ “ప 
రి భ్‌ 
క్‌లు మొదలగు సాధా 
ef ఇంజనీరింగ్‌ పరికర 
జులు తి చి క 


అ en డుదురు ఛికెక్క్‌ ట్యాప్‌ 
క్‌ కాలా కమల, (డ్రిల్‌ మరియా బైకొలకు 
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చున్నది, 


rE ET TT TET TT TTT నలా 
19.6 స్పెవల్‌ మరియు ఎల్లాయ్‌ ఉక్కు_లు (Special & Alloy Steels) 
క PE తల Tm లల ee 
7 జ ర్‌ అజ చా మ a 
(1) ఎల్లాయ్‌ స్టిల్‌ వ- నటి ఆధునిక పకిక్షివ్వుతో ఉపయోగించు ఉక్కు 
లోహములలో కొన్ని ప్రత్యక లొహములు అనగా మ్రూంన్సీస్న్‌ నికెల్‌, కోంమియం, 
ఇసేడ్సి గునవి చేరు వేరు మక ME : ) : 
మోలిబ్దనం, వె: క లయలు కలలలనాననా వం Wee పాక్‌లో కల్సి పత్యేక ధర్మములను 
= ఉపాయోాగించుచున్నారు ఉక్కూలొ (పత వ (నోరు సు 
ప = | 2 pie అల టా క్యక మైన GG మెంతి మిళ మము జేసీ 
ss 5 ఉఆకుగ.ను ఎల్లా a అం a 
ఇళ అట లలో wha 
(11) ఎల్లాయ్‌ లోహము ణక్కు_నకు కలప వలసిన ఆవశ్యకత: - 
మామూలు ఉక్కులో ఎల్లాయ్‌ లోహములు కలిపినచో క క్రిది ఫలితములు చేకూరును. 
1 yD ఇద్ద ధ్భడత్వేము గా యుందును. 2, ఎక్కు_వ మందము 
మ చో వక్‌ ఆధ క్‌ 
లోహము హిట్‌ (ట్రీట్‌ మెంట్‌ల హోగ్టెనింగ్‌ చేయబక్షృన్వు శ. అణు నిర్మాణములోని 
ఎగుడు దిగుడులు లేకుండ శుభపడును. శ. అయస్క్యాాంత్ర ధర్మము వృద్దియగున్ను ర్‌, 
_ | అధి రై 
అరుగుదల జెందక బలము గా యుండును, 6, (కుప్పువు ఎదుర్కొనును 
sea 3 | | అ : 
(111) విల్లాయ్‌ నల్‌ రకములు - ఉపర్వూగములు ౩ పరికొమలలో 
ఎక్కువ ఉపయోగములో యున్న ఎల్లాయ్‌ ఉక్కుల్చంవాటి ఉపయోగములు ఈదిగువ 
విళదికరింపబడిన వి 
స శ డె యు మ క 
(1) నికెల్‌ బైల్‌ = 4% Oe ర 0.8% కర్టవము గల లొహము (_చొుష్పు 
పట్టక, ధృడత్విము, గట్టిదనము కా ఆటోమోవైల్‌ పార్దలకు (బడ్డి పాట్ట 
లక్కు వాల్వులకు లా లల. 36% si గల ఉక్కును ఇన్‌ వార్‌ (lnVva[) అని 
పిబుతురు ఇది సర్వేయరు కుపులక్కు సున్నితీపు కొలప్టక్ష్యము లకు వాడుదురు 
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(2) టూల్‌ న్‌ సీల్‌ బేక రౌ స్పడ్‌ సిల్‌ :- దీనిని రంగ సన్‌ సీల్‌ అందురు. దీని 
యందు 14% __ 20% టంగస్వన్‌ యుండును ఇది అత్యధిక ధృడముగా యుండి వేడెక్కి 
నను బలము గటిదనము క్రోలాశ్చేవదు, అరుగద్హు బాఫగ కోయబక్షున్ను ఇది మిల్లింగ్‌ 
కట్టరు, లేక్‌ టూల్స్‌ మొదలగు కటింగ్‌ టూల్స్‌ చేయుటకు పనికివచ్చును. హెచ్చు 
వేగముతో తిరిగెడి యంత్రపరికరముల సె పనిచేయుటకు ఈమెటల్‌ ఎక్కువ అనుకూల 
మైనది 1రిరి టంగస్ప్టన్స *ఉ% (కోమియం, 1% వెనేడ్రియములు గల ౌన్సీడ్‌ సిల్‌ 
ఎక్కువ వాడుకలో యమున షడ్‌, దీనిలో కార్బన్‌ 0: నం? 8% వరకు యుండును. 

(8) (కోమియం స్తిల్‌ :- ఇది ఉక్కును (కుప్పు పట్టకుండా చేయును. ఇది 
బేరింగ్‌ లోని రోలర్లు, గుండ్లు (Balls) చేయుట కువకరించున్ను 

(4) నికెల్‌- క్రోమియం సీల్‌ ;= నికెల్‌ న.2ర%, (క్రోమియం 159 మరియు 
0.25% కార్బన్‌ గల ఈతలోహాము మోటారుకార్ల (కాంక్‌ నాస్ట్‌అకు ఇరుసులు, పళ్ల 
చకముల తయారికి వాడుదురు. 

(5) మాంగ వీన్‌ సెల్‌ (Manganese Steel):- ఇది ఎక్యూవ గట్‌ వనము గల్లి 
అరిగిపోకుండా యుండును. ఇడి కక్కు_లో 15% వరకు కలపబడును. లు పట్టాలు 
రాళ్లు వొడుము చేయు మిల్లులలో రోలు మొపలగు వాటికీ వాడుదురు. . 

(6) వెనేడియం ీ సల్‌ (Vanadium Steel):- ఇది హైస్పీడ్‌ సల్‌ చో కొని 
శాతము కలిపిన ఆ న్రీలొకు మరింతీ గటివనము చేకూరి కటింగ్‌ టూళే మొక్కు. పదునైన 
అంచులు మణిగిపోకుండా చేయును, 05% నుండి 150 (క్రోమియం 0,15% నుండి 

0.3% వెనేడియం మరియు 0 13% నుండి ] 195 కర్పనముగ ల ఉక్కును (న్పేంగ్‌ల్ఫు 
oo జలు 3 గెర్లు మరియు పీస్‌ లు మొదలగు పేల చేయుటలో వాడెదరు, 


(7) నైయిన్‌ లెస్‌ సెల్‌ (Stainless Steel):- 18% (శోమియం, గ నికెల్‌, 
2% మోలిబ్లినం మిగిలినది మైల్డ్‌ స్టిల్‌ అను మిక్ళోను లోహమును గ్వైయిన్‌్‌లెన్‌ సీల్‌ 
అందురు. యిది (తుప్పు పట్టుని ల (తువ్వు పబ్బని, మెషీన్‌ పాధ్దులకు, గృహోవ 
కరమున పా[తెలకు సల ఉపయోగ కారా యున్న ది. 


(8) కోబాల్చ్‌ స్టీల్‌ (Cobalt Steel):- 12% వరకు ఉక్కులో కోభాళ్ల్‌ కలు. 
పుట వలన ~ ఉప్ణోగ్రకేలవద్ద గట్టదనము కోల్పోవదు, మరియు ఉకహ్క_నకు 
మంచి బలము, గటిదన మేగాక మంచి అయస్కాంత శ కి నిగాడ యిచ్చును, దీనిని 
మాగ్బెట్ట్లు చేయుట కు, పదునైన కటింగ్‌ టూళు చెయుటకు వాడుదురు. 


19.9 నాన్‌ -ఫె[రన్‌ లోహాములు (Non-Ferrous Metals) 


mu 
మూల లోహములో ఇనుము లేనిచో ఆ మెటల్‌ను నాన్‌-ఫెరన్‌ మెటల్‌ 


అందురు పరిశమలలో రాగి (Copper), అల్యూమినియం (Alluminium), యళ 
దము (421800, తగరము (Tin), సీసము (188d) అను లోహములు ఎక్కవగా ఉపయో 
గెంపబడుచున్న వి. వాటినిగూర్చి సంగ హముగా ఈదిగువ వివరింపబడ్రినది, 


(eo 


(శా 


పడ్‌, మోక్ట విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌. 


నీ 


లి 
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రాగి (Copper):- ఇడి భూమినుండి లభించు రాగి ఖనిజముతో ఉత్ప త్తి యగు 
చున్నది, యిది సుమారు 105800 వద్ద కరుగును. మిక్కిలి మెర్తేస్సి సాగెడు మెటల్‌. 
దిని ద్వారా ఉఫ్థ్రము మరియు విద్యుత్తు బాగుగా (ప్రవహీించును. యిది ఊచలు పేట్టు 
ట్యూబ్‌ లు, తీగలు మరియు పలుచని రేకులలో దొరకును, ఇది నల్లని ఎరుపు రంగులో 
యుండును. దినిని ఎక్కువ ఎలక్సి కల్‌ తీగలకు, పా(తలక్కు ఆభరణముల తయారి 
లోను మరియు సున్నితిపు పరికరములలోను ఉపయోగించుచువ్నార్న్ము 
అలూగమిసియం (తీ118010160మ):- యిది భూమినుండి లభించు చాక్సాట్‌ 
(Bauxite) అను ఖనిజమునుండి ఉత్ప త్తి చేయబడుచున్నడి యిది నీలపు తెలుపు వర్ణ 
ముగా యుండును యిడి సుమారు 645800 వద్ద కరుగును యిది చాలా తేలికై నది, 
మెత్తగా యుండుటయేగాక బలముగూశ యుడుసు యిది (కుప్పు పట్టదు అయ 
సాగంతె ధర్మము లేదు ఉపము మరియు విద్యుత్తు బాగుగా (పవహించు లోహము. 
దినిని ప్యాతలకు, విమానముల బాదే నిర్మాణములోన్ను గృుహోపకరమైన నిర్మాణ 
ములలోను ఉపయోాగించుచున్నా రు, 
యకదమను (Zinc) :- యిది జింక సల్ఫైడ్‌ అను ఖనిజమునుండి ఉత్పి త్రి చేయబడు 
చున్నది యిది లేతీనీలపు బర్భముగా యుండును యిది 4206 వద్ద కరుగును యిది 
ఉఫ్ఫము మరియు విద్యుత్తు ప్రవహీంపగల లోహము  మామాలుగా “పెళుసుగాయుండి 
100° = 1506 ఉహ్లోగకలవద్ద మె త్తీబక్రును. 
యిది ఇనుప శేకులను (తుప్పు ' పట్టకుండా కోటింగ్‌ వేయుటకు పనికివచ్చును. 
చ్యాటరీ సెల్స్‌ తయారీలోనూ, మందులు మరియు రంగుల ఉత్ప త్రీలో వాడుదురు, 
యిత్తేడి మరియు కంచు వంటి మిళీమ లోహముల ఉత్ప క్రీయం దుపయోగింతురు. 
తగరము (Tin):- ఇది భూమినుండి లభించు ల ఖినిజమునుండి ఉత్ప త్రి 
చయబడుచున్నద్సి ఇది మిక్యిాలి మెర్తేని మరియు సాగడు లొహాము. 
యిది జెల్‌ మెటల్‌, గన్‌ మెటల్‌, “బేరింగ్‌ మెటల్‌ మరియు కంచు ఉప్ప త్తిలో 
వ్రపయోానగెంచుసు, ఇనుము ఊఆక్కు_. మొదలగు లోపాములు (తుప్పు పట్టకుండా కోటింగ్‌ 
పూయుట కుపకరించును, క్యాన్‌లు (0205), డబ్బాలు మరియు మందుల సపేకింగులలో 
వ్రుషయోానగించు చున్నారు. 
కీ సము(Lead):- సెలీనా (Galena) అను సీసపు ఖనిజ పదార్చమునుండి సీసము 
ఊత్సె త్తి చేయబడుచున్నది. యిది మెత్తిని లోహమ్ము తెల్లటి నీలివర్ణముగా యుండును. 
ఇ” 11,36 సాపేక్ష. సాం[దతతో మిక్కలి త. యుండును ఇది 82790 వద్ద 
కరుగున్ను యిది (త్రుష్పు పట్టదు, ఏనీక్‌ తేగిలిననూ రసాయనిక చర్య జరగదు, 
యిది ముఖ్యముగా తుపాకీ గుళ్లు చేయుటకు, కైపులు చేయుటమ్మ సోశేజీ చేటరీల 
ప్లేట్‌లలోన్సు సోలర్‌ మెటల్‌ తయారికి వుషయోగెంచుచున్నారు వాటరు కైపులకు, 
ఇళ్ళు _పె కప్పుల సీలింగ్‌ నక్కు ఎంకి "క్‌ కేబిళ్ళ పి తొడుగులు గాను, నీనము వువయో 
గించుచున్నా రు. 


¥ 
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19.10 నాన్‌-ఫ్యరన్‌ ఎల్లోయ్‌ లోహాములు (Non-Ferrous Alloys) 


శండు లేక అంతకుమించి నాన్‌=ఫె[రస్‌ లోహములు మిశ్రమము చేనీనచో ఒక 
్రత్యేక లోహము ఉత్పత్తి యగును. ఏీటినే నాన్‌-సఫ్యెరన్‌ ఎల్లోయ్‌లు అందురు, 
విటిలోకహూప ఇనుము యుండదు ఈకింద పేర్కొన్నవి పరి(శమలో ఎక్కు_వ వొత్తు 
కలో యున్నవి. వీటిలో కొన్ని మూలఅకములుగూవ కలినీ యుండును. 
(1) ఇ తడి (Br455)-యశదములో రాగి కలిపిన ఇ త్రేడి ఉత 

he 





యాగుస్ము రౌగి 
60 = 70 శాతముల మధ్యయుండను యశదము పాళ్ళును బట్‌ గట్టదనము ఆధారపడి 
యుండును. ఈ0% రాగ, 40% యశదము యున్న లోహము యేరు ముండ (Muntz) 
మటలు అందురు, ఇది చాలా మె తెనిడి మరియు బలమైన లోహము ముప్పు పట్టను. 
పసుపు వర్ణముగా యుండి బాగుగ కరగించి పోతపోయబడును గృహోకవరమైన 
పొత్రల్ము నీటిపంపులు, కొన్నిరకముల మెషీన్‌ పరికరములు ఇ కెకితో చేయబడుచదున్నవి, 

(11) కంచు (Bronze): రాగి మరియు తెగరముల మిశంమ లోహమును కంచు 
అందురు ఇవి 3 *1 నిష్ప త్రీలో కలుపబడును, ఇది పెళుసుగా యుందును ఇది 
అరగుదలను నిరోధించున్ను పోతపోయుటకు పనికి వచ్చును, ఇది పొ్యత్రిలక్కు బేరింగ్‌ 
బువీలక్కు హై డాలిక్ష్‌ పంపుల ఫిటింగ్‌ లు మొదలగువాని కుపకరించును, 

(111) ఫాస్ఫార్‌ (భూంజ్‌ (Phosphor-Bronze):- కంచురో భెస్వరము 
0,3 శాతము కలపబడినచో ఫోస్ఫరన్‌ బాండ్ల అందురు. దీని వలన బలము మరియు 
డక్టిలిటీ అను గణములు హెచ్చి అరుగుదల లేకుండా యుండును, (తుహ్వుపట్టదు, 

ఇంచుమించు అన్ని బేరింగ్‌ కహ్వులకు ఇది వినియోగింతురు, మరియు వరమ్‌ గేట్లు 
(సూలు మొదలగు పారులకు ఇది అనుకూలమైన లోహము, 

(iv) న్‌ మెటల్‌ (Gun-metal):- 88% రా8, 10% తగరము మరియు 

20% యశదము మిశ్రమము చేయబడి ఉత్ప త్తి ఆయిన మెటల్‌ను గన్‌ మెటల్‌ అందురు 

ఇది ధృ డముగాను, గటిగాను యుండును. (తుప్వును నిరోధిం దును. బేరింగ్‌ 
మరియు వేయిరింగ్‌ (wearing) ధర్మములు బౌగుగ గలవు. వోతబోయుటలో బాగుగ 
కరిగి (ప్రవహించునుు ఇది మెనైన్‌ (Marine) ఇంజనుల పొద్దల్కు బేరింగ్‌ల్కు స్త్‌మ్‌ 
పైపులు వరియు బాయిలర్‌ ఫిటింగుల తయారీకి ఉపకరించును, 

(v) అల్య్యూమినియుం (చూంజ్‌ (Alluminium Bronze):- 99% రాని, 
10% అల్యూమినియముల మిశ్రమ: లోహమును అల్యూమినియం 1[బాంక్ష అందురు, 

మెటల్‌ సాగిపోకుండా నిలదొక్కుకొను బలము గల్లి యున్నది. జై-కాన్టీంగ్‌ (die- 
casting) మెషీన్‌ పొర్టలలోసు, పంపు రాడ్‌ లక్క. రోలర్లు మరియు స్తముడొంగ్‌ పార్టు 
లకు వాడుచున్నాారు, | 

(iv) వై ట్‌మెటల్‌ (White-metal):- తగరమ్ము సీసము _ మరియు కాడ్మి 
యములు మిళశమముగాయున్న లోహములను వెట్‌ తోహము లందురు, “హెవీ క్యూట్‌ 


' 'భెరింగ్‌ లకు వాడ్రుదుర్ను డక్తిలిటీ మరియు టఫ్‌ "నెన్‌ అను ధర్మములు కల్లి ముండును. 


[2] ఇంజనీరింగ్‌ లోహములు 177 
(71) డ్యూ రాల్యుమిన్‌ (Duralumin):- 5% రాష్సి 0.5% మెగ్నీషీయము 


04%, నుండి 0,7% వరకు మాంగనీసు మిగిలినది అల్యూమినియముగా గల లోహమును 

శా రాల్యుమిన్‌ అందురు, అల్యూమినియం యొక్క ఎల్లోయ్‌ లోహాములో 
క్‌ హాశ్టెలింగుి అయే గుణము గలదు, వక్ష హాోన్గినింగు (Age Hardening) 
నగా 8 లేక 4 రోజుల పిదప నెమ్మదిగా గటిదనము పొందుట్క ఇది ఫో కింగులకు, 
స్తాంపింగులకో, డోచ లకు, టూ్యూూబులకు, రివెట్లుకు మొదలగు పనులకు  ఉఅపయోగించును,. 
ఇడి గట్‌పడ్రిన పిదప సెలుతో సమానమైన బలము కట్రయుండి దాని కన్న తేలికగా 
యుండుట ఈ లోహము [క ల్యేకత. 

(౪7111) .ష.అల్లోంప్‌ :- ఇది అల్యూమినియం మూలముగాగల మి(కోము 
టోహము. పోతబోయ పకుటకు, హోన్హైనింగ్‌ చేయబడుటకు విలుగా రోల్చు రోయిస్‌ 
(Rolls Royce) కంపెనీచే ఉత్ప త్తి చేయబడినది, 

(ix) Y- అల్లోయ్‌ లు:- ఈఅలూూమినియం మిశ్రమ లోహములో కగ్య=ంరా, 


2% _నికెలు; 1 కర మెర్సీ మయము మిగిలినడి అల్యూమినియము యుండును, ఇవి (ప్రత్యేక 
మైన వాడిమైన అంచులుగల పరికరములు పోతబోయబడి రూపొందించుటలో అనుకూల 
మైనవి. ఎక్కువుగా విమానముల యింజన్‌ లలో పిస్టన్‌ అనెడి ఫెగములకు వాడుదురు, 

19. 11 నంగ)హా ప్రశ J లు-జపహాబుల-(Short questions and answers) 


1. What are the differences between Cast Iron and steel ? 
డ్డ 





జం కాన్ట్‌ ఐరన్‌ | యలు 

1, కార్బన్‌ శాతము ఎక్కువ, ఇది ఫీ) 1, కార్చన్‌ శాతము తక్కువ, ఇది 
స్టేట్‌లో యుండును. కంబైన్స్‌ సైట్‌లో యుండును, 

౨, దీనిని కాల్సిసాగదీయుట్క వంచుట 2 ఇది కమ్మరములో వంచుట్క సాగ 
వంటి కమ్మరపు పనులకు పనికిరాదు, దీయుట వంటి పనులకు అనుకూలించును. 

3. ఇది 120090 లోపులో కరుగును. కె ఇది. 1400 ల వెన కరుగును 

4 ఇది పెళుసుగా యుండి ఏ పాటి 4 ఇది పెళుసుదనముతోబాటు దృఢ 
దెబ్బ తగిలిన ముక్కలై పోవును ముగాన్ముడక్టి లిటీ గలదిగా యుండును, 


2. Whatare the merits and demerits of cemented carbide metal 
over high speed steel in cutting qualities ? 


జ 1, కాకళ్చైడ్‌ టివ్‌ ఫారమ్‌లో అతుకబడి మెటల్‌ కోయుట కుపకరించును, 
హౌెస్పీడ్త్‌ సిల్‌ తాప ఉపదరాగెంపబడున్ను కావున కార్హెడ్‌ మెటల్‌ వలన 
తిక్క వ ఖర్చు అగున్ను 2 మెటల్‌ అత్యధిక ఉష్ణోగ కల వ నా కావ్కైడ్‌ బౌగుగా 
కోయును= Se: మెటల్‌ను కోయుటకు హైస్నీగ్‌ సేల్‌ను వాడిన wy మణగి 
పోవును క కార్సెడ్‌ మిక్కిలి బలమైన మరియు భృథమైన ఎల్లోయ్‌ స్టైల్‌ గావున 
టూర్‌ పదును ఎక్కువకాలము యుండును, హౌస్పీడ్త్‌ సేల్‌ మెటల్‌ కారక కన్న 
తక్కువ దృఢమైనది. 4 సీమ్మెంకెడ్‌ కార్హెడ్‌ను 'కాల్సి కావలసిన పేప్‌5కు 
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వంచుటకు వీలుపడదు హైస్పీడ్‌ స్త్రీ కీ యు. పవీలగున్ను ర్‌, కార్వైడ్‌ 'మెటత్‌ ను 
గ గై సండింగ్‌. వేయుటకు ప్రత్యేకమైన మెషిన్‌ ల కావలయును హెన్పీడ్‌ స్పీల్రొను 
మామూలుగా వై 9ండింగ్‌ చేయవచ్చును. 6 కార్ష్రైద్‌కు పెళుసు దనము వలన విరిగి 
పోవు అవకాశములు ఎక్కువ. హైస్పీడ్‌ స్తీ లొకు విరిగిపోవు అవకాశము లేదు, 
3, Fillup the blanks in the following : 
(a) Carbon is in the form of ........ in grey-cast Iron. 
(b) cere metal is employed for members subjected to 
Shock loads. 
(c) Alloying of chromium in steel increases Its ........ and +-:---- 
(ఈ) Adding Nickel in steel increases 113 ........ and ...... 
(6) Presence of molybdenum in steel increases 115 ...44. and... 
(f} Tungsten in steel increases 113 ....౨ And ......, 


(g) Vanadium in steel increases 163 4 and ....... 
(h) Sulphur is some times added in steel (0 improve .... .. 


జహా (a) Free state (b) Nickel steel (ల corrosion resistance and 
Hardness. (6) Resistance to impact and Hardness; (e) resistance to 
creep 266 toughness. (f) red- hotness and toughness. (g) resistance 
to shock and toughness. (h) Machinabil ty. 

4. What are the special characterisiics of Non-ferrous metals? 

జి 1, మంచి విద్యుత్‌ వాహకములు 2 మంచి ఉహఫ్ఫవాహకములు 3. (తుప్పు 
పట్టవు, శ అయస్కాంత ధర్మము యుండదు, 5, తేలిక గా యుండును, 

5. What is Stellite ? 

జ;- ఇది (ప్రట్వేక తరగతి నానొ=ఫెర్రన్‌ లోహమిశంమము. దీనిలో (క్రోమియం, 
కో వాల్డ్‌ = టంగ స్రన్‌్‌ కార్చన్‌= సిలికాన్‌ మరియు మాంగనీస్‌ అను మూలకము లుండును, 

6. Whatis the effect of Sulphuric acid on copper? 

జః- రాగి ఏసీక్ష్‌లో కరిగిపోయి దోివమాపము నొందును. 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 19) 
1. (a) What is an alloy steel? How do alloying elements influence 


the properties of steel ? 
(b) Give the properties and uses of 1. Grey Cast Iron. 2. White 


Cast Iron. (July, 74) 
2. Describe the properties and uses of the following. 
(a) Cast Iron (b) Brass (c) High speed steel. (July, ! 74) 


3, What is the difference between Brass and Bronze? (July, 75) 

4. Give the standard percentage composition and uses of any 
four of the following. 

(a) mild steel (b) High speed steel (c) muntz metal (d) invar 

(e) Stainless steel (f) Monel metal. (APP. Oct., 77) 

5, Distinguish between hardness and toughness? How is the hard- 

ness of a metal checked ? (APP. - Oct., 76) 


29. ‘కలు. కాటర్జు = పిన్‌లు, ఉపయోగములు 
(KEYS - COTTERS - PINS - AND THEIR USES) 


20.1 తాత్కాలిక మరియు శాశ(త బంధన ఉపకరణములు 
(Temporary and permanent fastening devices) 

కుంపరరీ ఫా జెనర్షు:_ కెండు మెషిన్‌ పాద్దలను జతగా అతుకునపుడు అవి ఒక 
దాని నొకటి తొాత్కాలికము గా బంధించుటకు ఉపయోగపడు సాధనములను తతా లిక 
“క్ర బంధన పరికరములు అందురు. ఇట్లు అతుకబడిన వార్దులం తిరిగి చెడ్రిపోకుండ విడ 
దీయవచ్చును, అట్టి బంధన ఉపకరణములే టెంపరరీ ఫొ జెనింగలు అందురు, ఉచాహర 
_ అణకువ; కాయిమేకులు (keys), పిన్‌ల్కు కాటర్‌ పీనొలుు బోల్డ్‌ మరియు నట్టు (న్మూ_లు 
మరియు స్టడ్‌ లు మొదలగున వన్నియు ఈ తరగతి లోనికి వచ్చును, 

పర్శ నెంట్‌ ఖా జేనర్లు :_ రెండు మెషిన్‌ పార్టులను విడిపోకుండా యుండుటకు, 
శాళ్వతీము గా అతుకుటకు పనికివచ్చు సాధనములను పెర్మెనెంట్‌ ఫా జెనర్లు (permanent 
fasterners) అందురు. ఇవి విడదీయుటకు [ప్రయత్నించిన పార్దులు చెడిపోవు అవకాళ 
ముండును ఉదాహరణకు: ర6వెకింగ్‌ జాయింట్‌లోగల రివెట్లు (Rivets), వెల్టీంగ్‌ 
జాయింబ్‌లోగల వెల్లింగ్‌ మెటీరియల్‌ మొదలగునవి పెక్కెనెంట్‌ గా అకుకుటలో ఉప 
యోాగింపబడిన సాధనములు 
20.2 శాయిల ఆవశ్యక త-నిర (చనములు(Purpose and definitions) 

(1) ఆవశ్యకత: ఇరుసుపై పురీ గేర్‌ లేక చక్రము బంధింపబడి ఇరుసుతో 
బాటు చక్రమును (త్రిప్పు పని “కీ చేయుచున్నది. కాబట్టి ఒక ఇరుసును ఆధారముగా 
మరియొక మెషిన్‌ ఇరుసును (త్రిప్పవలయునన్న కీ లను ఉపయోగించి ఫులీ లను బిగించు 
కొరకు “కీ లు అవసరము. " 

(11) “కి” నిర రచ నము(664814100 of key):- కండ్లు పార్టులు ఒకదానిని ఒకటి 
పట్టుకొని తిరుగుటకు వీలుగా వాటి అతుకు (0180 లో చేయబడీన లోహాపు కీలను 
శాయి అందురు ఇంగ్లీషులో “కీ (1087) అందురు. ఇవి సాధారణముగా ఫుల్లీ మరియు 
ఇరుసు యొక మెటల్‌కన్న మెత్తేని లోహము అనగా మైల్డ్‌ సీల్‌తో తయారగును, 

(111) శీ-వే” నిర (దనము (Definition of key-way):- ఒక లోహపు 
ఇరుసుమీదగాని ఒక చక్రము హబ్‌ (H౪b) లో గాని శాయిని బిగించుబక్కు వీలుగా 
కాయిమేకు కొలకలకు .సరిపడునట్లు కోయబడిన సన్నటి గాడిని *కీ.వే అందురు. 

(1౪) కీ-జాయింట్‌ దాని భాగములు స్య. 

(Parts of keyed joint):- 148వ పటములో కీ- కబాలి 
జాయింట్‌లోగల వివిధభెగములు విశదపరచబడీనవి, 3 
కీ.జాయింట్‌ లో ముఖ్యముగ్యా 1, శాయి 2, శాయి 
గాడి కోయబడిన ఇరుసు మరియు కి, హబ్‌ లోపల 
కాయి గాడి కోయబడిన చ(కము కీ-జూయింట్‌లోగల ను 
భాగములు ఇవి సాధారణముగ ఇరుసుయొక్క_ Fi౪., 148 కీ_అనురికలోభె॥లం 
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వ్యాసము కొలత్క రన్నింగ్‌ కెపాసిటీ (82108 capacity) అను బట్టి వివిధ నైజులు 
మరియు కోకారములుగ ల కీ.జూయింట్లు ఉఆపయోగింవబడు చున్నవి 

20 8 కీ_మరియు కీ_వే లలో రకములు వాటి కొలతల నిష్పత్తులు. 
అమరికలు (౧9963 of keys, key-ways and proportions of dimensions 


and Fittings) 

కీ. మేకులను (4) సంక్‌ కీ (B) సౌక్రిల్‌=కీ () స్పెషల్‌ కీ రకములుగా విభ 
జీంచవచ్చును, 

(&) నంక్‌-కీ లు (SUnk-keys):= (1) ేపర్‌-కీ (11) కెక్షాంచ్యులర్‌-కీ 
(111) స్క్వేర్‌-క (iv) గిణ్‌_హెడ్‌-కీ (17) వుడ్‌ రఫ్‌-కీ (౪1) ఫెదర్‌ లేక పారలల్‌-కీ 
రకములన్నియు సంక్‌ -కీల తేరగతీ లోనివి, 

ఈ శాయి బాడీ సగము ఇరుసుపై గల శాయి-గాడిలోను మిగిలిన వాడీ సగ 
భాగము వీల్‌యొక్క_ హబ్‌లోగల కీ-గాడి (k6y-w౭y) లోను అమరి ఎక్కువ పట్టుగా 
జాయింట్‌ ను ఏర్పరచును, కాబట్టి ఇది ఎక్కువ బరువుగా తిరగెడు యిరుసు మంయు 
చకముల జాయింట్‌లకు ఉపయోగింతురు విటి వెడల్పులో యిరుసు డయామీటరులో 
నాలుగవ వంతు (W=1), మందము వెడల్పులో వవ వంతు (T=2W) కొలతిలు 
కల్తియుండును. 

(1) శుపర్‌ _కీ (Taper-key):— 148వ పటములో చూాపినట్టుండున్యు ఒక "ఫేస్‌ 
1;100 పేపర్‌ గా యుండి దీర్హ చతుర్యస్రాకారము లేక చతుర స్రాకారముగా యుండును, 





(i1) రెక్టాంగ్యులర్‌ (Rectangular) సల. 
ల 


Oepth 1 7 లాల 
భో 


మ లో 
99౪ : Mey లో గో PEF గళ్ళ 
(111) ము పర్‌ లక్‌ (Square-key) 3 IFT 


if 
epth 





క్‌ 
7, De 
SUE 
ఇవి ఇరుసు కీ-గాడిలో అమరినపుడు చివరి దృశ్యము Fig. 149 ఆళ్టాంగ్యలర్‌, 
149వ పటములో వివరింపబడినవి, కేపర్‌ యుండదు, స్క్వేర్‌-కీ లం. 
(iv) గిల్‌ పహాడ్‌ _§(Gib-Head-key ):- 150వ 
. పటములో (ఇ) వద్ద గిబ్‌హెడ్‌ ఆకాగము కొలతలు వివ 
రింప బడినవి ఇవి ఇరుసు చివరి ఫెగమునయుండు చక్ర 
ముల జాయింట్‌ కుపకరించును, హాడ్‌, కీ ,ఊోడదీయుటలో 
తోడ్పడును, దీనియొక్క- కొలతలు సుమారుగా W=1D; lah MR 
C=T, A=11T; B=14T, T=§D నిష్పత్తిలో Ee ri co pam 
యుండును. దీని ఫేస్‌ పె 1; 100 ఇేపర్‌ కల్లియుండును. | 
| | వక్‌ Fig. 150 1) 1బ్‌- 
-జూక్షయొ.క్తవాటము కోణము(00200%68) 45ిలుండును. హెడ్‌-కీ ర) సబ్‌ 
ల్‌ ల్లీ సం తు &29 క - 
(డ్‌ 65-3(W oodruff-key): ఈకకీ_ఆకార | ్వాక్షా_క్టీ థ్రో న్‌ 
వివరములు 151 20:0 పటములలోచూపబడినవ్ని మిగిలిన టు చేయబడిన విధము. 





- 
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సంక్‌-కీ ల కన్న దీనికీ గల లాభములు 1 
యిరుసు' లేక హబ్‌ ెగల ఎటువంటి శుపర్‌ గా 
యున్న కీ-గాడిలో సైననూ అమరును. 2. కే 
పర్‌గాయుండు యిరుసులపె బెగుగ అమరి 
గటి పట్టు కల్లియుండును, దీని వలన నష్టములు 
1. ఫీట్‌చేసీన పాక్టలు అటూయిటూ జరుప 
బవవ్సు, 2, దిని కీగాడి చాలినంతీ బలముగా 
యుండదు, దీనికొలతలు సుమారు T=], | మూన్న, ఫుడ్‌ -రొస్‌ కీ (౦) ఎండ్‌ -సెక్టన్‌ 
R= 1D నిష్ప త్తిలో యుండును, 

(భ్యా) ఇవ్‌ శ్రీ లు (Feather keys) :-— 
ఇవి ఇరుసుసె చక్రము తిరుగకుండా చేయుటయే 
గాక యిరుసు పె నిలువుగా చక్రమును జరుపుకొను 
టుకు గాని చ(క్రము లోపల ఇరుసు జరుపు కొను 
టకు వీలుగా ఈ కీలు తోడ్పడును. పిటిని నై 
యిడింగ్‌ చేక పారలబ్‌-కీ లనికూడ అందురు, 

152వ డై  పటములలో ఫెయిన్‌ “ఫెదర్‌-కీ | ఫ్య 
ఇరుసు పెగల కీగాడి ఇరుసుె కీ నూూ్యూలతో జ 
ఫీట్‌ చేయబడిన విధము మరియు పున్లీ ఇరుసుపె 
బిషింపబడినపుడు జాయింట్‌ యొక్క అద్దుకోత। 0) కీ.జాయింట్‌ చేయబడిన విధము 
పటము మొదలగు వివరములు వివరింపబడినవి. 





(త) ౮ (ం] 
Fig. 151 (2) వుడ్‌-రఫ్‌-కీ మరియు 
కీకాడి గల యిరుసు (0) యిదుషువో 


3 ere దాాటాన 
ణు WRENN శె 








Fig. 153 Fig 154 
2) పెగ్‌-ఫిదర్‌-కీ (4) Sry . 
b) పెగ్‌-ఫెదర్‌-కీతో a “2 ల 
జీత. ఎండ్‌ "ఫిదర్‌-కీతో 
| | జాయింట్‌ చేయబడిన 
(22 విధము 
గ ("సెక్ట నల్‌ Shes, 
, _ 1రీతెవ పటములో పెగ్‌-ఫెదర్‌ఎకీ ఆకా 
Fig. 155 రమ్ము జాయింట్‌ చూాపబడినవి. యిది 
2) డబుల్‌ ఎం | హబ్‌ను పట్టుకొని యుండును యిరుసు 
డెక్‌ ఫెదర్‌-కీ | నిలువుగా జరుగుటకు అనుమతించును. 
ఇ 9) కీ-జాయింట్‌ 1ర4వ పటములో చూపబడిన సింగిల్‌ 
"చేయబడిన విధము! ఎండెడ్‌ (Single ended) ఫె వర్‌ -కీ గాక 
హబ్‌కు (న్రూ_తో బిగింపబడి హబ్‌తో 
చాటు యిరుసు"పెగ ల కీ.-గాడిలో జరుగును, 









జూయింట్‌ చయబడిన 
విధము 
( సెక్ష నల్‌ (డాయింగ్‌) 
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155వ పటములో చూపబడిన డబుల్‌ ఎండెడ్‌ ఫెదరా-క (Double ended 
feather key) హూబ్ను ₹ెండు (పక్కల వట్వుకొని పాప్ట్‌పై గల కీ=గాడిలో చాలినంత 
పొడవుగా జరుగున్ను దీని జాయింట్‌ 155వ పటము (ర) వద్ద వివరింపబడినది. 
(B) సాడిల్‌-కీ లు (Saddle key5):- ఇవికూడ కేపర్‌-కీ తరగతి లోనికి 
జెందును. కాని ఇవి తేలికగా తిరెడు ఫుల్లీ మరియు మాస్ట్‌ లను జాయింట్‌ చయుటకు 


ఉపయోగింతురు, 1, స్తాట్‌ సాడిల్‌-కీ, RY 
2, హాలోసాడిల్‌-కీ అని ఇవి శెండు IN 
త = క్ట గల్లీ రి 


రక ములు "గా లఫించును, 156వ పటము ఖల్‌ సాదీల్‌ క్ర - కళ్ల షో శాన నాటిళ శ్‌ 
శు వ్‌ 

(ఎ) మరియి (సీ) వద్ద ఈ కీ_ల ఆకా స్టో! (ను 

రము చూపబడ్రినద్మి “బి” వద్ద కొలతలుగలవు, Fig. 155 సాడ్రిల్‌-కీలు 


1, ప్లాట్‌ సాడిల్‌-కీ (Plat Saddle key):- ఇది ఇరుసుపైగల బల్లపరపుగాయుండు 
ఉపరితలము వె సీటింగ్‌ చేయబడి హబ్‌ యొక్క కీ-గాడిలో బాడీ అంతయు అమరును, 
ఈ కీతో అతుకబడిన ఫుల్లీ మరియు ఇరుసు హొలో-కీ జాయింట్‌ కన్న బలము గాయుండును. 


2. హోలోసాడిల్‌-కీ (Hollow Saddle key):- ఈ కీ అడుగు భాగము గన్నెవలె 
గుల్లగాయుండి ఇరుసుయొక్క_ రౌ రౌండ్‌ ఉపరితేలము పై నిటింగ్‌ చేయబడును, _పెఫ గము 
మట్టము గాయుండి హబ్‌ యొక్క కీ-గాడిలో ఫిట్‌ చేయబడును. ఇది చాలా తిక్కువ 
వవర్‌గల ఫుల్లీ మరియు ఇరుసుల జాయింట్‌ లో వాడుదురు, 


(9) స్పెషల్‌ కీ రకములు(5060121 keys):- ఇవి తిరిగెడి చక్రము మరియం 


ఇరుసులకు అనుకూలముగా (ప ల్యేక నిర్మాణము క ల్రీియుండును. క్షే సీన్‌ కీ లం 2. కోన్‌ = 
క్రీ లు మరియు శి, స్పృయిన్‌ మాస్ట్‌ ముఖ్య మైనవి, EY 
1, పినాకీ లు (Pin-key5):- వీటినే రౌండ్‌-క్రీలు అయో అ కా 


అందురు, 157వ పటముతో చూపినట్లు ఇవి కొన్ని పూర్వ రి © ణా + 





రౌంక్‌గాను మరికొన్ని 1: 50 స్టాండర్డ్‌ శేపర్‌గాను 
యుండును ఇరుసుకి హబ్‌కి మధ్యగల జాయింట్‌ Fig. 157 పినాంకీ లు 
రం(ధములో పటములో చూపినట్లు అమర్చబడును. పిన్‌. వాటి కొలతలు, 


డయామిటరు షాసఫ్ట్‌లో 1వ వంతు యుండును. ఇవి తేలికగా చిన్న 
విగా యుండు పుల్షీ లను ట్‌ చేయుటకు ఉపయోగింతుర్ము 
2 కోన్‌ =కీ (Cone-key):- ఇవి 158వ వటములో చూపినట్లు 


స్టూవాకార సెగ్‌ మెంట్‌ పీస్‌ అవత కేపర్‌ గా యుండుసు, ఇవి తః 


సుకు హబ్‌కు గల మధ్య కాళీలో ఫిట్‌ చేయబడి చక్రమును తిరగ Fig. 158 
కుండా పట్టి యుంచున్ను. కోనొ-కీ పీస్‌లం 





కీ లు = కెటప్ల = పినొల్తు ఉపయోగములు 183 
శి. స్పయిన్‌ వౌఫ్‌ (Spline shaft):- యిది 159వ 
య రి 
వటములో చూపినట్లు యిరుసు చుట్టూ శి లేక అంతకన్నా కక్ష 
ఎక్కువ పారలల్‌-కీ లు ఏర్పరచబడి వాటికి సమానమైన క 





ఫిట్‌ చేయబడును, యిది మిక్కిలి బరువైన పవర్‌ స్రల్ని F॥8. 159 స్పృయిన్‌వాఫ్స్‌ 
లను (తిప్వుటకు ఉపయోగెంతురు, హాజ్‌ జూయింట్‌ చేయు విధము 
20.4 కాటరు మరియు కాటర్‌ జాయింటు (Cotters and Cotter Joints) 
ర్‌ం య 

(1) కాటర్‌ -నిర(చనము:- వెడ్డ్‌ (కీలము) ఆకారములో స్లౌబ్‌గా యుండు 
స్టీల్‌ పీస్‌ను కాటర్‌ అందురు ఇవి రెండు పౌఫ్ట్‌ల చివరలు ఒక దానితో ఒకటి నిలువుగా 
జాయింట్‌ చెయుటకు ఊ పక రించును, 

(11) కాటర్‌ జాయింట్‌ కవర ౯ (details of cotter Joint):- 160వ పట 


ములో కాటర్‌ జాయింట్‌ యొక్క  డాయింగ్‌ “న్యూ 





లు చూపబడినవి, 2) సెక్ట నల్‌ ఎండ్‌ -న్ర్యా (Sec~ 
tional end view), 0) ప్లాను మరియు 0) సెక్ష నల్‌ 
ఎలివేషన్‌ (Sectional elevation). వీటిలో ఒక 
యిరుసుయొక్క హబ్‌ లేక సాకెట్‌ A అనెడి భెగ 
ములో మరియొక సాఫ్ట్‌ చివర *కి అను భగము ఫిట్‌ 
చేయబడి వీటి-పిగల స్లాట్‌ లో “౮” అను కాటర్‌ 
Fig. 160 కాటర్‌ జాయింట్‌ నిలువుగా బిగింపబడి రెండు షాఫ్ట్‌లు జాయింట్‌ చేయ 
బడి యున్నవి, కొద్ది కాళీ *శి జాయింట్‌ లోపల యుండుటవలన బిగింపులో సవరింపు 
నకు వీలగును. 

(111) కాటర్‌ మరియు కీ లకు వ త్యానము:- 1. కాటక్లు అక్షము 
వెంబడి ఇరుసు ఎదుర్కొనే టెన్సన్‌ (Tension) లేక కం పెస్సన్‌ (COmpression) 
తేట్టుకొనును 2 ఇవి ఇరుసు అక్షమునకు 90 లలో .ఫిట్‌ చేయబడును, శి. యివి 
సులభముగా ఊడదీసీ మరల బిగించుటకు వీలగును, శ విటి (కాన్‌ సెక్షన్‌ కొలతలు 
ఎక్కువన్న క యివి శెస్తిపోశేటింగ్‌ ([eCiprocating) కదలికను మరియు సర్కులర్‌ 
కదలికను ఆపును, 

1. “కీలు యిరుసు లేక ఫుల్లీ యొక్క టార్సన్‌ (018102) అనెడి బలమును కట్టు 
కొనును 2 యిరుసుపె అక్షుమునకు పారలల్‌ గా ఫిట్‌ చేయబడును 3 యివి వాడ 
దీయుటకు (ప్రత్యేకమైన టూల్స్‌ అవసరమ్ము 4. వీటి కొలతలు తక్కువగా యుండును 
క్‌ యివి సర్కు న్టిలర్‌ కదలికను ఆపుటకు ఈ ద్రైశించబడినవి, 

౨౦.5 ‘కీ_చే” కోయు విధానము (Method of cutting key-way) 

ఇరుసు మరియు ఫుల్నీలను కీ-తో గటిగా అతుకుటకు కీ-గాడి కచ్చితముగా తయారు 

చేయవలనీయున్నద్వి యివి సాధారణముగా మెషిన్నివ్వ్‌, మిల్లింగ్‌ మెషిన్‌లవపై కోయు 


184 సాకూన్య వర్‌ షా విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 
చుండును, కాని సాధారణ పనులలో ఫేట్ట్రర్‌. కీ.గాడిని తయారు చేయుటకు ఈకింది విభ 
ముగా చేయవలయును, 

(1) మార్కింగ్‌ (Marking):- 1. హాఫ్లి పెనను, ఫేన్‌ మిద మార్కింగ్‌ బాక్‌ 
ప్రూయవలెను 2, సర్ఫేస్‌ _ప్రేట్‌మోద ఒకే ఎత్తుగల శెండు V-బ్లాకలను యుంచి వాటి 
యొక్క. V-గాక ఆధారము చేసుకొని ఇరుసును యుంచవలెను. 3. హైట్‌ గేబి లేక 
కాంబినేషన్‌ సెట్‌ లోని చ్లేడ్‌తో కాంగ్‌ ఫేస్‌ యొక్క సెంటర్‌నుండి ఒక "సెంట్‌ 
లైన్‌ను నిలువుగా గీయవలెను, శ అలైన్‌ ఆధారము గా కీ=గాడి లోతు మరియు వెడల్పు 
కొఅతీలకు సమమైన లైన్‌లను హైట్‌ గేక్షతో గాని సర్ఫేస్‌ గేకతో గాని మార్కింగ్‌ చేయ 
వలెను ర్‌, కీ-గాడి వెడల్పు గీతలు ఆధారముగా సర్ఫేస్‌ గేక్షాతో ఇరుసువై శెంకు 
సమాంతర శెఖలు మ్కైబింగ్‌ చేయవలెను, 6, మై లైన్‌లవె డాట్‌లు వేసీకొనవలెను 

(11) కవే కటొచేయుట:-_ 3. డ్రిల్లింగ్‌ మెషిన్‌ పై ఇరుసుకైగల పారలల్‌ 
లైన్‌ల మధ్య [బ్లయిండ్‌ హోల్‌ డిల్లింగ్‌ పద్ధతిలో] దగ్గజణదగ్హణిగా కీ-గాడి లోతుకు 
కొంచెము (05 మ.మాి,) తక్కువ యుండేలా రం[ధములు కోయవలెను, ౨ పిమ్మట 
ఇరుసును వైస్‌లో బిగెంచి రంధ్రముల మధ్యగల కచ్చులను (కాస్‌కట్‌ చిజెళ్‌తో చెక్కి 
వేయవలెను, 8, నైడ్‌కట్‌ చిజెల్‌తో కీ-గాడి వైడ్‌లలోగల మెటల్‌ను చెక్కి రూపు 
లేల్చవలెన్ను 4. పిమ్మట ఫైల్‌తో కీ=గాడిని ఫినిషింగ్‌ చేయవలెను. 

పుల్లీ లోపల కీ-వే కోయుటకు ముందుగా “హీకొ-సాతో మార్కింగ్‌ (ప్రకారము 
కట్‌లు కోసీ తదుపరి చిజెలొతో నరికి మెటల్‌ను తొలగించుకొనవలయును, 
20.6 కీ_లు బిగించుట మరియు వూడదీయు విధానము 
(Fitting and removing keys) 

(1) కీ_బిగించుట(Fitting a key):-1. ఒక ఇరుసువె పుల్లీని కీళశో జాయింట్‌ 
చేయుటకు ముందు విడిగా “కిని యిరుసుపై కీ-గాడిలోను మరియు హాబ్‌లోవల కీ-గాడ్రి 
లోను యుంచి కీ-కొలతలు తనిఖీ చేసుకోవలెను. 2, యిరుసుపై కీఎగాడిపె హబ్‌లోపలి 
కీ-గాడి ఒకే ల్రైనుకు తేవలెను 8. తదుపరి కీ-హైడ్ష్‌మె "నెమ్మదిగా సాఫ్ట్‌ హేమర్‌తో 
కొట్టి కీ.-గాడిలో ఫిట్‌ చేయవలెను, (కీ-రకమునుబట్టి యిరుసు మరియు ఫుల్లీ ల అమరికల 
పటములలో చూపినట్లు ఫిట్‌ చేయవలయును) 

(111) కీ_ఊడదీయుట (Removing a key):- యిరుసు మరియు ఫున్లీల జా 
యింట్‌ మధ్య బిగింపబడిన కీ-లను నూడ దీయుటకు ప్రత్యేకమైన నిపుణత అవసరము, 
కా. లేనిచో కీలు సాగిపోయి జాయింట్‌ వద్ద తౌపడము 

పా క్‌ అయ్యే (పమాదము గలదు, సాధారణముగా గిబ్‌-- 

a డక హెక్‌-కీ అయినచో -హెక్షొనక్రు హాబ్‌ నకు మధ్య 

మ . కీడిస్ట్‌ టూల్‌ను సెట్టి చెమ్ముదిగా హేవమరతో 
ఐ లె శ్ర మర్‌ 

Fig. 16! క్రీ_శి9ిస్ట్‌ పంచ్‌ కటిన శూడివోవును. మిగిలిన రకపు సేవర్‌ కీ-లు గాని 

పారలల్‌ సంక్‌ కీ-లు గాని వూడదీయుటకు 161 పటములో చూపిన కీ_డి)ఫ్‌ (key- 





చో 


24] “కీలు, కాటరు - పీన్‌ల్కు ఉపయోగములు 185 
drift) పంచ్‌ అనెడి టూల్‌ను ఉపయోగించి కీ యొక్క_ సన్నని చివర తలముపై తౌకించి 
"నెమ్మదిగా "హీమరింగ్‌ చేనీనచో కీ బయటికి వచ్చును. 
హబ్‌ కి అతుకబడిన "ఫెథర్‌ కే లు శ్రాడదీయుటకు ముందుగా ఇరుసుపె గల పులిని 

ఏక్‌ పుల్లర్‌ సహాయముతో బయటికి తీనీనచో డాసిలోగల కీ-ని Serine తొయ 
వుచ్చున్ను వుడ్‌రక్‌ కీ ల్యు మరియు గట్టిగా విపసుకొని పోయిన కీలు గల కీ జాయింట్లు 
“ల పుప్లీలను శాడదీయుటకు విల్‌ పుల్లర్‌ (wheel puller) అను పరికరము ఎక్కువ 
ఊాపకరంచుమ్ము 
7 25 0 (Pins) 
(1) కన్‌ కు కాటన్‌ కు గల వ్యతా పానము ము: పిన్‌ లు ఎక్కువగా రౌండు 
కాస్‌ సెక్ష నుగా యుండును, ఇవి పా హెప్టు ఇ ఇరుసుకు 909 లలో పాష్టుపె గల పిన్‌ హో 
లులో చదిగించబడ్రి చకమును చివరికి రాకుంణా యుంచును. అనగా ఏకి కియల్‌ (Axial) 
దిశలో చక ము యొక్క కదిలికను నిరోధించును. కాటర్లు ఎక్కువగా దీర చతుకసా9? 
కారము లేక చతుర్నస్రాకారపు (కాన్‌ సెక్షను కల్లియంండున్తు. రెండు బాప్పులను జతే 
చేసీ పొడవు పెంచుటకు జాయింటులో కాటర్ద ఉపయోగింతురు. 

(1) పేన్‌ ల యొక్క_ ఆవశ్యక తే_రక ములు (Purpose of Pins kinds)- 

ఆవశ్యకత: పుర్తీ , షా వ పైకీ తో బిగించిన పిదప బిగించినచోటి నుండి (ప్రక్కకు 
జరిగిపోకుండ పిన్‌ ఫిచ్‌ చేయుదురు. అందువలన వేగముగా తిరౌడి హౌక్ట్‌చె పున్లీలు 
వదులై ఊాడ్రిలో కడా యుండును, 

రకములు *- వీటిలో న్నే ఎట్‌ పిన్‌ కప్‌ పీన్‌లు రౌండ్‌ పిన్‌లుు కాటర్‌ పిన్‌లు, 
శపర్‌ పికొలు, గడ్డి యన్‌ పీకలు ప ఈ pins) మొవలగు అసేక పేర్లు నిర్మాణ 
ములు గలవి ఉప పయోసింపబక్రు చున్నవి,- 
205 సంగ ౮ /పా ప్రక ్న లు-జవాబులు (Short questions and answers) 


గు 





1. FHl up the 614865 in the following: 
(a) bee device used to Join two or more metal parts is known 


SS Ba 
(b) ‘The paris can be easily dismaailed if they are joined by........ 
(c) The soldered joints of tubss and electrical wires can be 
considered a8 .... cree ae . ..« fastening. 


(d) A key which is sunk in to a shaft is called a ee wer eee 


(e) Apieceof metal which is inserted in the axial direction 
between a shaft and pully is termed a8 .... cree eee 


=;- a} Fastener (బంధన పరికరములు ) 0) Temporary fastener 0) Semi- 
permanent fastening d) Sunk key e) key. 

2. Whatis the diffzrence between a key and a cotter? 

జు ఇరుసుపై చక్రమును బంధించి అప్సి తరుగునపుకు టార్చక్‌ ఫోర్చును కీ ఎదు 
నును ఇది ఇరుసుయొక్క అక్షయమునకు నమాంతరముగా వబిగించబడును ఒక ఇరు 


h 
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సును మరియొక ఇరుసుతో జత చేయుటకు కాటర్‌, ఇరుసుకి 909 లలో బిగించబడును. 
ఇది కన్నన్‌ ఫోర్స్‌ లేక కం(పెహన్‌ ఫోర్‌ ర్‌గసెలను ఎదురో్‌ నును. 

న What are the pre-requisites of a key for an efficient keyed joint? 

*_ కీబాయింట్‌ సమర్థ వంతిము గా యుండుటకు 1. కీ-చేయబడిన మెటల్‌ ఇరుసు 

మరియు చక్రముల లోహముకన్న మెత్తటి లోహము అయియుండవలయును, 2, క్రీ_ 
యొక్క కొలతేలు స్తాండర్లు కొొలకేలకో తెగ్గి యాండరాదు, కె. కీ-ఫీట్‌ చేయగా కీ-గాడిలో 
ఎక్కువ కాళలు యుంచరాద్దు (పెన్‌ ఫిట్‌ కల్పియుండవలెనుు 4. ఇరుసుపె విగింప 
బడు హబ్‌ యొక్క_ బొర్‌ మిక్కిలి పెద్దదిగా యుండరాదు, 

4, Give some examples of machine parts where pins are used ? 

జ:-క, పిప్పన్‌లోని కె క్లింగ్‌ రాడ్‌ గడ్డియన్‌ పిన్‌ అను పిన్‌తో జాయింట్‌ చేయ 
బడును, 2 వైస్‌ స్పీండిల్స్‌ సె (స్పీంగ్‌ జరిగిపోకుండా పిన్ను ఫిట్‌ చేయబడియుండును. 
3. డిల్లింగ్‌ మెషిన్‌లో హేండ్‌ వీల్‌ మరియు కొన్ని చిన్ననైజు శేర్ల పిన్ఫులతో 
జాయింట్‌ చేయబడును, 

5S. What is the use of a Saddle sey 

జః_ చిన్నసైజు పుల్టీను తేలికపాటి బరువుతో (త్రిప్పుటకు సాడిల్‌ కీ లు అవసరము, 

6. Whattiype of key is used for fastening a fiywheel on an 


engine shaft? 
జః_ బ్‌ హెE-క8 (Gib head key). 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 20) 


1. Name the different types of fasteners? (July, 77) 
2. Explain the various types of fastenings? (APP - Sep. 73) 
3. Write different methods that are used for fastening two parts 
together in engineering Industry with example ? (July, 72) 


4. Name the different types keys and describe their uses? (Jan.,62) 
5. A pulley is required to be fitted on a shaft explain how you 
will fit it? (July, 69) 
6, Whatisakey? Howdo you find tbe size of the key? You 
are required to fit a sunk key ona 1’' shaft. What should be the 
size of the key? Describe correct proceaure of fitting it? (July, 72) 
7. What are the different types ofkeys used in the practice? 
Describe the location where each it is used with the help of sketches 
for any two types ? (July, 79) 
8. What are the different types of keys used in assembly? Sketch 
a joint using 2 woodruil key. What are the advantages ofa spline . 
shaft, over a keyed shaft ? (APP - March, 72) 


సస x 


శ అల్లో క 
21. బోలులు.నటు.వాషరు. (స్కూ లు 
ర్ల డ్‌ ద UG 
( BOLTS - NUTS - WASHERS - SCREWS } 
21.1 పరిచయము (Introduction) 
మెషిన్‌ వార్డులు తాత్కాలికముగా కావలనీన రీతిలో బవిషంచుకొనుటకు బోల్తుఖ్యు 
నట్టు వాపషుర్లు (సూలు మరియు స్టక్ష్‌లు పౌజెనర్లు (Fasteners) గా జక 
అడుచున్నవి, పెటియొక్క ఆకారములు, రకములు మొదలగు అంకములు సంగిహము గా 
ఈ అధ్యాయములో చర్చించబడినద్ది 
21.2 బోఖులు (Bolts) 
(ఎ) జోల ఘ్రై-ని రాణ సవర ములు(Constructional details of bolt): - 
అక్‌ సామాన్యమైన మెషిన్‌ వార్డుల ఫౌజెనర్గ తరగతిలో బోల్లులం ముఖ్యమైనవి, 162(ఎ) 
పటములో (a) వద్ద ఒక హెక్సాగనల్‌. హెడ్త్‌ (Hexagonal head) బో ఫు యొక్క 
నిర్మాణము చూపబడీనది, బోల్తునకు l. 
క హెడ్‌ 2. బాడీ లేక పాంక్‌ 5, మరలు 
; అను ముఖ మెన ఫెగములుండును. వా 
[కీ ఎక్‌ మెడ్‌ కాలే ల 
2న అజ్‌ (లట హర్‌ పెను ఆధారము గాయుంచ్చి నట్‌ 
ఆ) పాక్షాకనల్‌ పక్‌ (చేజ్‌ వార్‌ హెడ్‌ 4చతో విగింపసబడును. ఇవి. నాభారణా 
Fig. 162 (ఎ) బోల్తులు-రకములు. ముగా మైల్స్‌ స్లీల్‌తో చేయబకును, 
కాని కి కేక సందర్భములో ఉపయోగించు బోోల్లులు మంచిక్వాలిటీ నీ న్తీల్రొ, (బొన్‌, గన్‌ 
మెటల్‌ వంటి లోహములతో కూడ తయారు చేయబడును. 
“(చి బోల్దుల వివరణ (Specification of 001):-- బోల్తును సంపూర్ణ ముగ 





విచరించుటకు ల మరయొక్క_ చే ముప ౨ మరరయ్మొక. పిచ్‌ తె. హెడ్‌ ఆకారము 4. 
బాడీ బాహ్యహాఫు 5. నైజు లేక డయామిటరు 6. మరయొక్క_ కుడి ఎడమలు 7, 
డవు రి, బోల్టు మొక్కు. లోహము మొదలగు రీ అంక ములు స్పెనీ'ఫై చయవకెను, 

(సీ) బోల్లుల రకములు _ ఉపయోగములు (Forms and uses of 
Bolts):- ఇవి హెడ్‌ యొక్క ఆకారమునుబటి పేరిడబడినవి. వర్క్‌_వాస్‌లో ఈకింది 
ేరొ్క-న్న రకములు తరచుగా నాడుచుందురు, 

1 హాక్సాగనల్‌ హెడ్‌ బోల్డి (Hexagonal bead bolt):- ఇవి ఎక్కు_వ సాధా 
ముగ ఉపమయోషింపబడు బోల్తులు, 162(ఎ) పటములో (ఇ) వద్ద ఉదహరింపబడి 
నట్టుండి, విఖిన్న సై జులలో అనేక హెవీ వురియు లైట్‌ మెషిన్‌ పాట్టల బిగింపుకొరకు 
వాడబడుచున్న వి, క్‌ న్ని వరన బోల్డులు (తుప్పుపట్టకుంగా గాల్వస్టైజింగ్‌ జేయబకి 
లభించుచున్న వి, 

2. స్క్వేర్‌ హెక్ష్‌ బోల్డు (Square head boltY:- ఇది 162(ఎ) పటములో (ర) 
వద్ద చూపినట్టు స్కేర్‌ హౌర్‌ కద్చీయుండి న్కే్వర్‌హోల్‌లో దీని హెక్ష అమర్చ 
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బడి పవిషెంపబడును, కాబట్తి బోల్డ్‌ తిరిగివోదు, ఇది బిషింపబడిన పార్ట్స్‌ యొక్క నళ్నేస్‌క 
మట్టముగా “హెడ్‌ సన్చేస్‌ యుంక్రును, కాబట్టి మెషిన్‌ కవర్‌. ప్లేట్లు, హౌంకొలు వగైరా 
విగింపులలో ఉపమయోనెంతును, 

చుక హైక్‌ బోల్‌ (Cheese head Bolt):- 162 (ఎ) పటములో (0) వద్ద 
దీని హాడ్‌ ఆకారము చూపబడినది. ఇది వృతా కారముగ యుండి + బోలె హెడ్‌ 
ఎక్కు వమేర ఆ[క్రమింపకుండా యుండుటకు గాను వాడబ:ఏను ఇంజన్‌ పార్టులెన క చెక్స్‌ంగ్‌ 
రాడ్ర్‌లు, ఎక్నెం(టిక్‌లు మొదలగు వాటికి తరచు ఉపయోగింతురు, 

ఉ కప్‌ హెడ్‌ బోల్‌ (౧౦౨-626 0010:-- 162 (ఎ) పటములో (గ్రే పద్ద దీని 
"హోెక్ష ఆకారము ఉదహరింపబడినద్మి ఇది నోళాకారపు హెక్ష్‌ కల్లియుండున్ను. దీని 
వలన బిగించిన తరువాత పార్ట్‌ సర్చేస్‌ నీట్‌గా కనబడును, కాబట్టి కొయ్యతో చేయబడు 
వ్యవసాయ పనిముట్లు మొదలగు వాటిలో ఉపయోగించెదరు దీనికి న్య్వేళ్‌ క్‌ 
యున్నచో కోచ్‌ బోల్స్‌ (600201 bolt) అందురు, 
రొ కౌంటర్‌ సంక్‌ హెడ్‌ బోల్‌ (Counter sunk head boit):- దిని హాడ్‌ 
పార్ల యొక్క కౌంటర్‌ సంక కకారపు రంభ్రము ళో మునిగి పెఫ గమువకు (ప్రాజెక్టు 

కాకుండ యుండుటకు వాడబడ్షును. ఇది 161(ఎ) పటములో (6) వద్ద చూపి బ్దుండును, 

6. ఐ-బోల్స్‌ (I-Bolt):- దీని 
ఆకారము 162 (బి) పటములో (2) Ey 
వద్ద చూపినట్టుండి 1, *ఐి (295) ర! 





మరియు 2, వాస్‌ అను ఫెగములు 2 
కప యుందును, ఇదె బరువుల నెక్తు ౪0-దో్ధి (b) Tబోట్ల (© హుక్‌ భోపై కం 
శెన్లు వగైరా మెషినలకు ఫిట్‌ ' 6 ర్వాగ్‌ బోట్లు 
చేయబడి దీని *ఐి గం ధభ్రముద్యారా Fig. 162.(వి) బోల్చులు-రకములు 


ఇనుప తౌడు తగిలించుదుర్కు ఇవి ఎక్కువగా ఎలక క మోటాట్లు పెన బిగింతురు 

7, టిఎహాడగ్‌ బోలు (T-head bolt) నా. పటములో (ర) వన్ష ఈబోల్పు 
ఆకారము చూపినట్లుండి, "మెషిన్‌ శుబిలుపై జాబులను క్లాంపు జేసుకొనుట కుపకిరిం చును 

రి, హుక్‌ క-బోల్ల (Hook-bolt):- 162-(బ) పటములో (0) వద్ద ఇది చూపి 
నట్లుండి, దీని హుక్‌ వంటి భౌగమున 'పార్తునకు తేగిలించి కదలకుండ బిషెంచుటకు 
ఉపయోగిం చెదరు, 

9, ర్యాగ్‌ బోల్డు (Rag-bolt):- 162-(బి) పటములో (d) వద్ద ఇది ఏవిధముగా 
ఉపయోగించినదీ ఉదహరింపబడినది, ఇవి మెషినుల 'బెక్ర్‌లు కదలకుండా యుండుటకు 
ముందు గా భూస్టాపితేము చేయబడి విగింతురు. వాటిని హౌండేషను బోల్డు అందురు. 


21.8 నట్టు (Nats) 
మెషిన్‌ పార్టులు శెంటిని కదలకుండా బిగించుటకు సామాన్యముగా బో ల్‌ మా(తేమే 
గాక దానిపై నట్‌. జతగా ఆపయోగింతురు సాధారణముగా ఉపయోగింపబ ఫు 


బోల్దులు - నట్లు - వాషరు - నూలు 18% 

ల్‌ ర్‌ం గారి G 
నట్లుయొక్క షేస్‌లు 163వ వటములో చూూపబడినవి. 
క్‌కికిత్రో (a) హెక్యాగనల్‌ నట్‌ హెవీ శేక లైట్‌ 





కాకి చ్చే ఏకా జెట్‌ జ్‌ 
bee నీటి ఫొ జెనగ్గకు, (0) స్కె.ప్వర్‌ నట్‌ లః పార్షుల _ 
బిగెంప్రుక్కు (౮) వింగ్‌నట్‌ హేండ్‌ విగింప్రుకు మరియు ొగనల్‌ సీట్‌ (5) -స్థ్వక్రనట్ర 


(d) కంబ్‌నట్‌ (వేళ్లతో బిగింపుకు పనికి వచ్చును ఇవి Ba 
అన్నియు స్టాండద్దు నైజులరో బోర్డ్‌లకు సరిపడేలా 6 వియ్‌ నట్‌ (6)తులీనట్‌ 
తెయారు చయబడి లభించుచున్న వి, 


Fig. 163 నటు-రకములు. 
౨1.4 వాపురు (Washers) 
మిష 


(ఎ) వాప. ర్త ఆవ థో క తే (Purpose of washers):- ఇవి సాధారణ మున 


వర్కు-పీసు సైభాగమునకు నట్టు అడుగు ఫ్‌ గనమునకు మధ్య యుంచి నట్లు బోల్లుకు తగి 


CD © లించబడి బిగించబకును. అందువలన 1. వర్కా 
అ క్రూ 9 యొక్‌ సర్చెన్‌ నట్‌ తిరుగుటవలన గీతలుపడి 
tl గ్రా చడవద్డు ౫2 వాషర్‌ పె నట్‌ ఎక్కువ మెర 

@ ర్‌ [రు తెకుచుండును గాన బిగింపు బాగుగ యుండును, 

మరియు కొన్ని వావరు (స్పీంగ్‌ గుణము నిచ్చి 
Fig. 164 వాపుర్లు-రకములు నట్‌ వదలు గాకుండా. చేయును. అందుచే బోల్డు 
పట్టుతో చాటు వాషున్షుగూడ వుపయోగింతురు, 

(బి) వాప్షరు..రక ములు-రఈాపయోగ ములు:_ ఇవి అమరికనుబట్టి వుపయో 
షెంచుటకు వీలుగా అనేక రకములై నవి తయారు చేయబడి లఖించుచున్న వి. 

1. సాదా వాపుర్లు (Plain washers):- ఇవి 164వ పటములో (£) వద్ద చూపి 
నట్లు గుం[డముగాయుండి పలుచని సల్‌ క్నీట్‌లో చేయబడును, విటిక్షి బోల్డు దయా 
మోటరుకన్న 05 మి, మి ర ఎక్కువ వ రంద్రము యుండును. కొన్ని వాపషర్డ 
అంచులు గోడుగ (BeYe౭]l) యుండి బౌగుగ నునుపు జేయబడి ముఖ్యమైన మెక్షిన్‌ పార్టు 
అకు వాడుదురు. పెయిన్‌ వాషర్హీలో (స్పీంగ్‌ ఏక్షన్‌ యుండదు, డయామోటరు = 
2 బోల్తు వపయామాటక్‌ = ౩ మిమో,లక్ళు మందము = 012 ౫ బోల్తు డయా మోటరు 
నులుపలు దల ముంశును. 

౨. |గ్వ్పీంగ్‌ వాపన్ల (Spring washers):- బోర్స్‌పె (స్పీంగ్‌ వాషర్‌ తగిలించిన 
పిదప నట్‌ ను పూర్తిగా. విషంచినచోే (స్పీంగ్‌ సక్షన్‌ జ ద్ఫుటుచే నట్‌ వదులై వెనుకకు 
తిరిని నౌకుంచా యుండున్ను ఇవి ఎక్కువగా ఆటోమూ మాబర్‌ ఇంజన్‌ పామ్రలవంటి 
రన్నింగ్‌ మెషిన్‌ పొర్తులకు వుషయోగెంతురు, ఇవి మెషిన్‌ పార్టులకు తేగిలే షాకొను 
మరియు పె (చబేషన్‌లను హరించి అవి చెబ్బ తినకుండా చేయును ఇవి స్టాండర్లు ఆకార 
ములు ], సీంగిల్‌ షేటున్‌ (single pattern) (పటము 164 (ఇ)(b) లు) 2. డబుల్‌ 
సేటన్‌ (ప.నం,1646) 3. (AS సేటన్‌ (grip pattern) (మ హనం,164d) 4. సిర్షర్‌ 
పేట్రన్‌ (girder ౨2600) (పనం, 1638) కల్లినవిగా తయారు చేయబడి లభించును 


(ఎ) (స్కూ -వివరణ కా బోల్తుల వలెనే న్మూ_లుగాడ మెషిన్‌ వార్తలను 
కాంపు చేయుటకు ఉవయోగవడును. బోల్లుకు భోజన కొడి పొడవు మ్యూకమే మరలు 


ఉ (6) పెట్‌ (హ్యుల ఇవ్‌ (6) 


యుండును  య౮ూరికు హెడ్‌ దిగుననుండి 
మొ త్తం బాడీ పొడవునా మరలు కోయపడి 
యుంపును. ఐవి చాభారణముగ మెషిన్‌ 
పాషలయందున ల మేలు గల రంది ములలో 
డ శెక్టుగా పెషెంపబడును. కాబట్టి [క వ్యేకము గా 

Fig. 165 (సూలు నట్లు అవసరము లేదు. బోల్డ్‌ హెక్షల వలెనే 
వీటి తేలలుగూడ అనేకమైన ఆకారములు గలవి తయారు శేయబడుచున్న వి, 


(బి) (సూల రక ములు వయోగ ములు:_ ఇవి ముఖ్య ము గా 1) సెద్‌ 
(స్కూలు 2) గంబ్‌ సూలు నె) ఫిలీజ (స్కూ అను మూడు రకములుగా 
యున్నవి, ఇవి మెషిన్‌ పార్లుల యందు వాడబడేవి, ఇవి గాక వుడ్‌ (సూలు అశని 
గూడ వుడ్‌ వర్‌ గాలో ఉపయాగంతురు. 

సెట్‌ [సూగాలు=ఉపయోూోగములు (Set screws and uses):- 165వ పటములో 
ట్ర వద్ద చూపినట్లు వివిధ రకాల హెడొలతో చేయబడి హెక్ష పె సూ డైవర్‌ 
బైక్‌ను పట్లు గాడి కోయబడి యుండును ఇవి లైట్‌ డ్యూటీ మరియు సున్నితేపు అమరి 
కలు వచ్చు క్లౌంపింగ్‌ పనులకు మెషిన్‌ పొర్గ్థలయందు ఉపయోగింతురు. వీటిని మెషిన్‌ 
న కూడ అందురు, 





2 (గబ్‌ నూలుహపరోాగములు( Grub screws and their uses).-ఇవ సెన్‌ 
న్రూ_లకొన్న Hen మరియు పొట్టి గాను యుండును 165వ పటము([) వద్ద చూపి 
నట్లు 1) స్లాట్‌ గల స్కూ 2) స్క్వేర్‌ హెడ్‌గల (స్కూ. 3) సాకెట్‌ వాడ్‌గల 
(నూ అని మూడు రకములు గలవు, ఇవి సాధారణముగ ఎక్కువ ఒ త్తికిలేని బిగిం 
పులు అనగా కీ షాఫ్ట్‌ కీ.గాడిలో కీ) అను విగించుటకో ఫె తొడుగు బువ్‌లు, కాల వు 
మొదలగునవి తిరగ పోకుండా యుంకుటకు గబ వాతో ఉపయోగపడుచున్న ప. 
వీటిని క్యాప్‌-_సూగ్రాలు (6020-8016739) అనిగాడ అందురు. 

స్‌ సిక్‌ స్‌ స ఫ్రం లా Ey క : గ 
లె ఫిలిప్స్‌ “= 165వ పటము */ వద్ద 
చూవన ఆకారములో యుండి సున్నిత పరికరములలో 
వుపయోగింతురు. 
21.6 ప్రడ్‌లు (Studs) 
లీ వ్‌ తి ఇ స్త 
( ) సడ్‌ల అవళ్యక త:_ విటీని సద్‌ బోల్డు 
లని అందురు. వీటి! బోల్చువలె బాడ్‌ యుండదు 





రెంక్షు వై పులా మరలు కోయబడి యుండును ఒక చివర 12.166 సక్‌లు-రకములు 
ర్లు 
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మెపీ.న్‌ యొక్క బాడీలో బిగింపబడి శెండవ చివర నట్‌ విగించుటకు ఇవి అవసరము 
ఐగి పూర్తి గా మెషినాపార్దులోకి పోదు, ఇవి ఎక్కువగా మెషిన్‌ కవర్‌ పేట్నొ బెనెంపువ 
కావలనీ యున్న బి, 

(వ) న్‌్‌ లలో గక్హముాలు (Types of studs).- 166వ పటములో చూపి 


నట్లు ఇవి (ఇ) కాలర్‌ స్టక్ష (collar stud) (0) న్క్వేల్‌షాంక్‌ స్టన్‌ మరియు (6) 
శాండ్‌ పౌంక్‌ స్ట్‌ అను మూడు నిర్మాణములు గా సాంవక్టు కొలతేలకు తేయాకు చేయ 
బక వివిద నై జులలో లభించుచున్న ప్ని 

21.7 సంగ /హా ప్రశ్న లు-జవాబులు (Short questions and answers) 


Se el తన టు 
Tiil up the blanks in the following: 


(2) The two usszs of a spring washer are (1) ........ Gr ee 
(b) The other name of a Grub screw 13 ..... 
(c) For elementary work the thickness of nut is equal to....... 
ర యు bolt is used for foundation beds of machines. 
(69 ..౨.౨016 is used for fixing work on a drilling machine table. 
xi a) 1} లాకింగ్‌ (for locking nut) 2, వై, చేషన్‌ తగించుటు(fOr reducing 
shack and vibrations) b) §5-(సూy_ (cap-screw) 0) బోలు వ్యాసము 
(Ike dia of bolt) ర) ర్యాగ్‌ బోల్డు 6) బోలు. 
2. Whatisa bolt? వీ 
జ ఒకవైపు హెడ్‌ యుండి రెండవవై పు మెలుగల న్గ్లూపాకారపు మెటల్‌ రాడ్‌ను 
బోల్టు అందురు, ౫ 
5, What is the use of coach bolt? 
జ- కొయ్యతో చేయబడు వ్యవసాయపనిముట్లలో వుపయోగింపబడును, 
4. Whatare the forms of nats ? 
జుం ఇ, హెక్సాగనల్‌ ౨, స్క తె వింగ్‌ నట్‌ 4 తంబ్‌ నట్‌ ఆకారములలో 
తెయారు చేయబడుచున్న వి. 
5, Whatis a set screw ? 
జ్య హెడ్‌ దిగువునుండి వొడి పొడవునా మరలు కోయబడ్కి బోల్డు కన్న సన్నము 
గాన్కు పొట్టపైన (న్రూూూను సెట్‌ స్కూ అందురు, విటినే మెషిన్‌ సూ. లందురు 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 21) 


1. Name the diferent types of fasteners ? (July, 77) 
2. Explain the various types of fastenings? (APP-Sep. 73) 
3, Differentiate between a bolt and stud ? 


4. Skztch the different types of nuts in common use. What is the 
material recommended for the nuts ? 


5. Give the various specifications of bolts? 


| 
వౌ 


—— ty కీ 


22. లాకింగ్‌ పరికరములు (LOCKING Devices) 


౨,1 లాకింగ్‌ పరికు ముల ఆవ నరక a (Purpose of locking devices) 
మెషీన్‌ పార్టులు వేగము క గునపుడు 
ముగా బోబ్తులు, నబ్లుచే Bree: వాటి అమగకలు వదులై మెషిన్‌అనుండి ఊడీ 
వోవు re గలవు. అల వలు దిక్‌ పోయిన కారణముగా మెషిన్‌ 
లోపములకు గు! గురియె కొన్ని భిగములు పిలిబోనుట కేక పావగుట సంభ పించ వచ్చును 
కాబటి తిరిగ మెషిన్‌ ఇ పా ష్ణ ల7మొక్క_ బోల్తుల పె ఎ ఏిషెంపపడేన నట్లు వదులు కారకుండా 
బంధించియుంచు అమదికలు ఈ. పిట్‌ లాకింగ్‌ డివెస్‌లు అందురు, 
లో 


న్డ్‌ 


(బిషన్‌ ల (vibrations) కారణ 


య ల్‌ 


1K 


క 


222 లాకింగ్‌ పరికిరములు - రకములు (Types of locking devices) 


బోల్తునుండి నట్‌ శదలుకాకుండా చేయు పరికరములు లేక పద్ధతులు బాలా రక 
ములు గలవు ముఖ్యమైన లాకింగ్‌ పరిక రములనిసాకి ర్క ఈగిసవ వివరింపబడినడి 

(1) లాక్‌ నట్‌ (Lock nut) పయోగము :_ లాక్‌నట్‌ లేక 
(check nut} అనునది మామూలు నట్‌ వపచనే యుంఉ చాని ఎత్తులో సగము ఎకు 
మా(కమే కల్తీయుండును, egg లప మామూలు నట్‌ బిగించిన పిదవ దాని షు ఈ పలుచని 
నట్‌ బిగించుబ వలన ముందు విగించిన నచ్‌ వెనుకకు తిరగని క కా జూచునుు 
ఈ లాకింగ్‌ ఏర్పాటు 167వ పటము (a) వద్ద చూూపబడినది. 

లాభములు: ఇని మాలా తేలికైన ప పద్దతి, మామూలు నట్‌ మరియు లాక్‌ొనట్‌ ఒకే 
రకమునకు జెండియుండును, గావున ఒకే స్పా"నెర్‌ (3921061)తో చిగింపవచ్చును, 

ఉపయోగములు బేరింగ్‌ల్కు అంజన్‌ కవర్‌లం మొదలగువాటి లోని . బిగింపు అసురి 
కలో వాడుదురు. 

(1) స్తిఎట్‌ పిన్‌ Split Pin) (పయోగము :_ బోల్డ్‌ వె నద పూర్తిగా 
బిగించిన పివప బోర్హైపై చిన్న రంధ్శిముజేసి ఆ రంధిములో 167వ పటము (0) వ్వ 
చూపినట్లు ఒక ఊదతో చేయబడిన స్ప్పట్‌ పిన్ను “విను దూర్చి దానిసన్నటి లెగ్‌లను ఓ” 
కుటముళోవలె వెనుకకు వంచుట వలన్న మరల_పె బిగించిన నట్‌ వదులుగాకుండా అడ్డును. 

_ లాభములు: ఇఏకూడ తేలికై న లాకింగ్‌ పరిక రము. తక్కు వ ఖర్చుతో నీట్‌ ఎన్‌లు 
తయారగను, లాక్‌ నట్‌ కన్నా ఎక్కువ లాకింగ్‌ అమరిక కత్రీ యుండును, 


రపయోగములు తిరిగ డి మొన్నిన్‌ పొర్తలు, "గేక్‌లు, ఎలక కర్ర ఫాన్‌ ల ఫిటింగ్‌ 


క 


ta 


3] 


5) 
లోగల నట్‌లు వదులు గాకుండా క స్ప ఎట్‌ పిన్‌లు bee చున్నవి 


Gi క్యాజల్‌ సట్‌ (పయోగము (Use of castle nut):- బాగా. వేగ 


ముగా తిరిగెడే మెషిన్‌ పార్డ్‌ లు బాగుగ బిగింపబడ్రి, ఎట్టి సందర్భములో నూ వదులు 
గాకుండా యుండుటకు, క వ నట్‌ ౩ చె మున నోడుగ గుండ గ్‌ ఎగ్పరచీ 

య్‌ 167వ పటము మ్‌ (0) వద్ద చూపిన ట్లు నాలుగు సాబ్‌లు కోయబడి యుండును. 
ఈవట్‌ పెషంచిన పిదప బోల్‌ పె రంధగిములో, ఈనబట్‌ యొక్క. ఫెట్‌ ళ్‌ బెరా 


డొ ఖర 


స్పాట్‌ పిన్ను “వి దూర్చి జ్‌ లెగ్‌లు వెనుకకు వంంచబడును, 





mT mT 2 Ye eat itt is st .వనానావనా యానల్‌ 





క 
క. 
ధి 


లాభములు *- ఇచి పెద్ద వైజు నట్‌ లకు అనుకూలమైనది. ఇది బొ లు మరియు వల్ల 
దగ్గజుగా నొక్కి ఒ తీడిని కల్పించుచూ లా కక్తి వంతి 





ఊఉపయోగములు'-- “హెవీ రకపు మెషిన్‌ అమరికలుని వృపమోాగింతురు. 


ణు జీ 


(౪) (స్వింగ్‌ వాషర్‌ (Spring washer) [పయోగము:-_(స్వైంగ్‌ వాషర్ష 
గూర్చి వివరముగా 21ద అధ్యాయములో చర్చించబడినది సింగిల్‌ కోయిల్‌ కుష్‌ గాని 


నబుత్‌ కోయిల్‌ మెస్‌ గాని పగ నాహక్‌ నొకటి నట్‌కు అపుణగున 167వ పటము (e) 
వద్ద చూపినట్లు యుంచి బిగెంచినచో వాష్‌ వ యొక్క (స్వీంగ్‌ ఫోక్సా మరల్నపైె పని 
శయుచూ నట్‌ను తిరిగెవోకొండా చేయును. 

లాభములు:--ఇది చాలా తలికైన అమరిక, అన్నిరకాల మెషిన్‌ పొసస్త లకు అనుసరించ 
దగు లాకింగ్‌ విధానము, 

పయోగములు;- శైట్‌ మరియు హెవీ న్యూటీ ఇంజన్‌ పాపల బిగెంపులో 

వసయోగింతురు, 

(v1) సాకు న్‌ (Slotted nut) (పయోగము:-_ 167వ పటము (శ్ర) 


వడ చూపినటు నట్‌పె నాలుగు సాట్స్‌ కోయబడి యుండును. అందు ఒక సాజ్‌ చ్వారా 
ఏ on యలు ౧ య 


9 


194 .... సామాన్య వర్కొ_పౌపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
బోల్చుయొక్క బాడీమ్రైగల రంధగిడులో స్పీబ్‌విన్‌ ఫీట్‌చేసి నట్‌ను లాకింగ్‌ “చేయుదురు, 
ఇని కాజల్‌ నట్‌ వల ఆపయోగపకును, 

(vil) సె రేసెడ్‌ నట్‌ (Serrated 220 | పయోగము:-ఈనబ్‌ ఉపయో 
నించిన లాకింగ్‌ విధానము 167వ పటము (క్ర) వద్ద చూపబడినది. _ దీనిలో టీక్ర వంటి 
సెశేషన్‌లు (Serrations) గల ఒక పలుచని నట్టుపై మామూలు నట్‌ బిగింపబడ్రి 
యుండును. కాబటి అడుగునగల నట్టు పళ్లు _పెనట్టును తి_గిపోకుం7ా నిరోధించున్కు 

(7110 లాకింగ్‌ స్లేట్‌ (Locking plate) [ప్రయోగ ము: (ప్రత్యేకముగా 
నట్తుకు సరివడు స్పానెర్‌ (3022360) వలె గల పేటును లాకింగ్‌ ప్లేటు అందురు. 
దానిని తీయారుచేసీ (స్రూ- సహాయమున 167వ పటము (కీ) వద్ద చూపిన రీతిలో నట్‌ 
కి "ఫెస్‌లను లాకింగ్‌ పేటు ఆ[కమించెలా బిషింపబడును. కాబట్టి నట్‌ వదలుకాదు, 

(1x) ట్యాబ్‌ ౧49) వాషర్‌ (ప్రయోగము: ట్యాబ్‌ వాహరొకూడా 
మామూలు ప్లెయిన్‌ రౌండ్‌ వాషర్‌వలె యుండును కాని 167వ పటము (J') వద్ద 
చూపినటుల దీనికి “1; “2 ట్యాబ్‌లు అను నాలుక లవంటివి యుండును, దినిని నటోవ) 
అశుగున వేసీ 167వ పబము(J') వద్ద చూపిన విధముగ బెగించినపిదప పక్కలకు ట్యాబ్‌ 
కంచివేయబడి నట్టు స్పిన్‌ను, వర్క్‌ ఫేస్‌ ను ఈట్యాబ్‌లం గట్టిగా నొక్కియుంచును. 
అందువలన నట్టు బాగుగా లాకింగ్‌ చెయబడి యుండును, 

ఫాంజ్‌ొల్సు కప్టింగ్‌లు వగైరా ఫిటింగ్‌ లలో ఇవి ఉపయోగిచుదురు 
99 5 సంగ)హా ప్రశ్న లు-జవాబులు (Short questions and 2649౪765) 

జ:- స్పీంగ్‌ వాషర్‌ యొక్క హోర్డెన్స్‌ పాయింట్లు నట్టుపె దత్తిడని కల్పించుట వలన 
నడు తిరిగి పోకుంచా యుండును, 

2, What isthe difference between a nut and a castle nut ? 

జ్వ- నట్టు హెక్ళాగనత్‌ గాయుండి _పెఫ గము చదునుగాయుండి (పక్య-లకు తి0లలో 
ఖాం ఫైరింగ్‌ (Chamfering) చేయబడి యుండును కానీ క్యాజల్‌ నట్టుకు పైభె గ మున 
గససం[ద్రనినోడ అంచుయుండును, చదానివై 4 లేక 6 స్లాట్‌ వోయఎడి యుండును 
నట్లును ఫౌ జేనర్‌ గాను కాజల్‌ నట్టును లాకింగ్‌ పరికరము గాను ఆపయోాగింతురు, 

3. Name the various locking devices used in fitting assemblies? 

See lk చెక్‌ నట్లు ల్సి కాస్టజల్‌ నట్టు క స్టేట్‌ పిన్‌ త్త సాని నట్టు 5. (స్పేంగ్‌ 
వాషర్‌ 6, స్తాకుడ్‌నట్టు 7, స్మెనెకెడ్‌నట్టు ర్మ లాకింగ్‌ సైటు మరియు €, ట్యాబ్‌ 
వాషర్‌ లు పరందలగునవ్ని 

TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 22) 
, 1. What are the different types of locking devices used in a work:- 
shop? Enumerate them with sketches? (APP - Sep. 73) 


2, Describe with sketches the various locking devices used in 
iitting assemblies? —000— (July, 65) 


లు [ ణ్‌ ట్ర బువా 
23. రివెట్టు.రిఎటఆణాయిం౦బ్లి 
( RIVETS AND RIVETED JOINTS) 
౨51 పరిచయము (Introduction) 
వీ చా ఉపయోగించి చేయబడు బాయిలర్‌ గొట్టుముల్ఫు ఐరన్‌ దూలములతో 
ంపబను కటుజములు, కోయిల్‌ మరియు వాటర్‌ టాంకి లయందు రివటులు జపా 
పే తాపతము (riveting) చెయబడి శాళషకముగా అనుకుకొని 
యుంజేలా చయబదడుచున్న వి. ఈపని తి ఫిట్టర్‌ చే నిరంహాంపబడును. 
నే 


షి నో a _- శ 
సూపాకా రపు బొడిత మరలు లేని బోల్టువ తె యుండి ఒక వైపున హెడ్‌ (కేల) 
క 
జ్యా శో ఇ ణా ద్‌ చ = జ్‌ 
“ల మెటల్‌ పీస్‌ను రికెటు అందురు. 6వె 1 బెయిల్‌ (tail) 2. చాడ కక బాంక్‌ 


కె హెక్ష్‌ అను మూడు ఫెగములుగా యుండును. (పటము 
నం. 165) ఇవి ముఖ్యముగా ఇనుము తక మెత్తటి ఉక్కు 
లోసాము లతో నిర్మింపబడును, చిన్నవి వి జేలిక రకపు అతుకు 
లకు వాడు రివెట్లు రాగి ఇత్తేక్క అల్యూమినియము తేక 
౯18. 168 వెట్‌ భె'॥లు అల్యూమినియం ఎల్లాయ్‌ లో పాములతో ల 
23.53 రివెక్సు - ర కములు (Types of rivets) 

రివెటుయుక్క_ తేల ఆకారమునుబట్లి, సయామోూటరు బుకియు వొడవ్లు అను వివ 
రములతో రివెట్లు ఉదహారింపబక్తనవి. ఉదాహరణకు పాశ్‌ హెడ్‌ గికెటు 20౫160 
(Pan head rivet 20౫100) అని ఉదహారింపబడ్రినచో, పాన్‌ హెడ్‌ - రివెటు తేల 
ఆకారమును, 20_రవెటు డయా మీటరును 100-రవెటుయొక గా పొడవును తెలుపును, 





లీక 


జీ 


సాధారణ పనులకు ఈపకరించు రివెట్టు రకములు 169వ పటములో చూపబడినవి. 
త వీటి పేర్లు వరుసగా 1, స్నాప్‌ 
3 FE హెడ్‌ లేక కప్‌ హెడ్‌ ($౧4828 
ప head or cup head) 2, పా 
Fig. 169 8వెట్‌ల = రకములు, హెక (pan head) ౩, కోని 
కక్‌ హెడ్‌ (Conical head) 4, కాంటర్‌ సంక్‌ హాడ్‌ (counter sunk head) 
మరియు 5, రొండ్‌ కౌంటర్‌ సంక్‌ హెడ్‌, 
ఉపరోగములు:= 1, సాప్‌ హెడ్‌ రివెట్లు వంతెనలు మరియు ఇతర స్త్రక్చర్లకో 
ఉపయోషింతురు, 2, పాన్‌ “హెడ్‌ రివెట్లు జాయింటుకు ఎక్కువ బలము కావలసీనచోట 
వాడుదురు, కె, కోనికల్‌ హెడ్‌ రివెట్టు దగ్గణు ద దగ్గణుగా అమర్చినచో రిచెటు పహాడ్‌ 
ఎక్కు_వచోటు అ్మకమించదు, ఇవి బాయిలర్‌ నొట్టముల జాయింట్లు తాపడము చేయు 
ఓకు వాడుదురు 4 కాం క్త 
వాడుదురు ఎక్కువ షిప్‌ జ్‌ 


సంక్‌ హెడ్‌ రివెట్లు కూట 





ర్‌ సంక్‌ వాడ రివెట్లు సన్చేస్‌ నున్నగా యుంపుటకు 
న పను అకు వినియాగింతురు, న. కౌండెక్‌ కాంటలరు 
యిలడ్‌ నిర్మాణములలో వాడును, 


ల 


106 . సామాన్య వర్‌ ్క- ప్‌ విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 
28.4 రివెకెడ్‌ జాయింట్లు-రకములు (Riveted Joints types) 

రెండు షీట్లు లేక పెట్ల్టయొక్క చివర అంచులు రివెట్లు ఉపయోగించి తౌపడము 
వేయబడినచో రవెకుక్ష జాయింట్‌ తయారగసను, దినిని పెర్మనెంట్‌ జాయింట్‌ అందురు, 
జాయింట్‌ యుక్క_ ఉచమోగ మును బట్‌ రివె కుక్‌ జాయింట్లు విభ జింపబడినవి, అవి 
1 ల్యాప్‌ జాయింట్లు 2, బట్‌ జాయింట్లు, 

1. ల్యాప్‌ జాయింట్టు(Lap joints}:-ల్యాప్‌ జాయింట్‌ లో అతుకబడు ఫేట్‌లు 2 క 
దాని అంచుపై మరియొక పేబ్‌ అంచు ఎక్కించి రివెట్లు చబెజ్జములయందు దూర్చి తాప 
సము చేయబడును, జూయింట్‌కు అవసర 
మగు బలమునుబటై పటములో చూపినట్లు 
ఒంక వరుసలో సేగాక శెండు లేక మూడు 
వరుసలలోగూడ రివెట్లు ఉపయోగింతుద, 
ఈజాయింటు సీవరములు 170వ పటము 
డె, b ల పద్ద చూపబడ్రినవి, 

2 బట్‌ జాయింటు(But Joints):- 


| వ. అటి 
బట్‌ జూయి6ట్‌ చేయబడు వైటులు "రెంటి 











తో 


ey 






Ere OEE 
HEE cal 


తయడు 





అంచులు జతగా జేర్చి వాటికైన ఒక కవరు 
ప్లేటు పెట్టి పటములో చూపీనట్లు రివెట్లు 
తొపడము చేయబడును, అతుకబడు పైట్ల అడుగునకూడ కవరు పేటులు వాడినచో జూయిం 
కు మరింతీ బలముగా యుండును ఈ కెవర్‌ పట్లను బట్‌ _స్టాస్‌లు (But-siraps) 
ఆందురు బట్‌ జాయింటు వివరములు 170వ పటము “ర వద్ద చూపబడీనవి, 


Fig. 170 రసెసెడ్‌ = జాయింట్లు 


28.5 రి వెట్లు మరియు రివెశెడ్‌ జాయింట్లుకు నంబంధించిన కొలతలు 


1 రివెట్‌ డయామోటరుక్ళు పటు మందమునకుగల సంబంఢము(Relation between 
the size of rivet and the thickness of sheet) :- ఇది (వాక్స్‌న్‌లో అనేక తేర 
హాలుగా లెక్కీంపబడుచున్నది, 

(ఎ) అన్‌ విన్స్‌రూల్‌ (Unwin’s rule) (కారము d=1.24| 7 అనుసంబంధము 
అంగుళ ముల (ప్రమాణములలో వాడబడుచున్నద్ని (ర=రినెటు డయామోటరు {= 
పెటు థిక్‌ నెన్‌, 

(బి) మెట్రిక్‌ పద్ధతి _పమాణముల (ప్రకారము d=34| ₹ [10 మి,మో,లు అనెడి 
సంబంధము రివెటు డయామిటరుకు ప్లేటు థికొచెన్‌కు వ ర్రించబడును. 

2. రివెట్ల యొక్క విచ్‌ దూరము (Pitch of rivets) 8ఏ మెక్‌ జాయింటుయొ క. 
వరుసలోగల ఒక రివెట్‌ యొక్క సెంటర్‌ నుండి దాని (ప్రక్క_నేగల మరియొక రివెటు 
"సెంటర్‌ కుగల దూరము రివెట్ట్లయొక__ పిచ్‌ అందురు ఇది 2364 అను సంబంధముతో 
లెక్కింతురు, (P=పిచ్చ్‌రేడాగయామీటబరు) బట్‌జాయింటులో P=4రగా గ్రహింతురు. 
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తె మార్డి న్‌ (Margin):— సైటు అంచునుంక్రీ దగ్గణులో గల రవెటు హోత వరకుగల 
కుూూరమును మూర్తి నొ అందురు, aa M=d అను PAP లెకి_౦తురు, అంచు 
నుం. నెట్ట వరుస సెంటక్‌కుళల దూరమును 15d అను విప్పు er a తెక్సి _ంచురు ఈ 
చూరమును ల్యాండ్‌ (1.226) అందురు. 


4 రివెటు వరుసల మధ్య దూరము:= రెండు కేక అంతకు మించి వరునలలో రివెట్లు 
వేసీనవో ఆ వరుసల మభ్య లంబ దూరము P1=2--6[గ అను సంబంభముతో 
లెక్కింకురు, (Pr=లంబమారము), దీనిని స్పేస్‌ ($9&06) అని పిలుతురు. 


ర రివెటుయొక్క_ వెడవు:--కౌంటల్‌ సంక్‌ హెడ్‌ రివెట్లకు 0.756 అను సంబంధము 
తోను , ఇలేర రకాల రినెళ్సుకు 1 ఈ నుండి 1764 అమ స సంబందము తోనూ డివెకకింగు ఎల 
వెన్‌ అెక్కింతురు. సలి జాయింటు చైయబ "ప్ప షట మందను కఠిపినచో ము త్రేము 
రివెటుయిక్క.. వాడే పొడవు వచ్చును, 

6. బట్‌ జాయింట్‌లో బట్‌ స్త్రావప యొక్క మందము. ఒకే ఒక కవరు ప్రైటును 
బక్‌ జూయింటులో బట్‌ స్ట్రాప్‌ గా వాడినచో జాని మందము జాయింటు చేయబడు ప్లేటు 
మందమునకు 13 శెట్లుగా లెక్కింతుక్తు రెండు కవరు సేటు అపయోాగించినచో 2 ఒక్కొక్క 
స్టేటు చళ చరి sr పెటు దళ సరిలో గా వంతు లేక + వంతుగా లెక్క చెదరు. 

7, ఒవర్‌ ల్యాప్‌ (over lap):- ఒక నన మరియొక సేటు చేర్చినపుడు అవి 
ఓవర్‌ ల్యాప్‌ అగును, (ప్రతి వరుసకు ఈకొలత L=3d అను నిష్ప త్తిలో లెక్కింతురు. 
౨౨.6 రివెటింగ్‌ పరికరములు (Riveting tools) 

రివెటింగ్‌ వరక్కొ_లో ముఖ్యముగా ఉపయోగించు పరికరములనుగూర్చి ఈదిగువ 
పేరొ)_నబడ్రినది | 

1, రివెటింగ్‌ "హామర్‌;- మామూలు బాత్‌ పిన్‌ 
రివెణజింగ్‌ పనిలో వాడుదురు. ఇవి రౌండు హౌజ్‌ 
గించును, ఇతర రకాల రివెట్లుకు "స్క్వేర్‌ జా టెక "వామ 


మర్‌ కొంచెము బరువై నది “బౌండ్‌ 
నెట్లు తాపషము చేయుటకు ఉపయో 
వాడుదురు, 

తె డాలీలు (0011165) ఇవి రివెటు పైన కొటల్టునపుము అత్రుగున రివెటు హెక్‌కు 
సరిపడు గుంట కవ్రియుండును, ఇవి హెడ్‌ యొక్క చేపనుబకి సైజునుబటి అఖెంచును, 
దీని బరువు 5వెటీంగ్‌ చేయు. సుత్తె బరువుకన్నా కనీసము 4 లేక 5 శెట్టుండును. దినినే 
వ్‌ టూల్‌ లేక"రివెటు స్నాప్‌ అనుచుందురు, 

3 రవెటు సెట్‌లు (Rivet 5615):-- రివెటింగ్‌ పనిలో రివెటుయుక్క._ కుయిల్‌ వైపు 


కూడ్‌ మ ఫారమ్‌ (౧07) చేయుటకు మరియు షీటును దగ్గణుగా నొక్కుటకు వుషకరించు 
=_చాకులను రికెటు సెట్‌ లు అందురు. 


4, కొకింగ్‌ టూల్‌ (Caulking t001):- హాట్‌ ఎడ్డిగల మామూలు కోర్స్‌ చిజెల్‌ నె 
క్లాకింగ్‌ టూల్‌ అందురు. దీనితో రివటు "హావ అంచుల వద్ద చుట్టూ సాన గి గొట్ట 


జాయింటు సీలు బేలా చయవచు ను. 


థ్‌ పిన్‌ బా 


Ch 
౧ p) 


క 


dr 
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ర్క పుల్లరింగ్‌ టూర్‌ (Fullertng tool}:- సేటు అంచులను తాపడముచేనీ గట్ల్‌౫ా 
న్‌ చేయబడుటకు ఈటూల్‌ ఉపయోగించును.. ఇదియును కాకింగ్‌ టూల్‌ను బోలి 
యుండును కాని మరింత మోటగాయుండి ఫైటు అంచా ఎంత మందముగా యుండునో 
దీని చ్లేడుగాడ అంలే మందము కల్లియుంకును. 

6, బోన్లైర్‌ (Boister):- రినెటింగ్‌ చేయునపుడు రివెటు హెడ్‌కు ఆధారముగాన్ను 
మరియు తీలగడవలె అద్లుగాను యుండు బరువైన చ్లాకొను ను బోస్సైర్‌ అని పిలుతురు, 

౨౨7 68 వటింగ్‌ చేయు ఏధానము (Method of పటి 

సే అనేక ఆధునిక మైన రినెటింగ్‌ పరికరములు ఫిట్టర్‌కు అందుబొటుడో గలవు, 
వాటీ నుపయోగించి అతి స్వల్ప వ్యవధిలో అనేకమైన రివెట్లును సునాయాసముగా తాప 
సము చేయవచ్చును. ముఖ్యముగా రివెటింగ్‌ వర్కాను 1. హేండ్‌ మెధద్‌ 2. పనర్‌ 
టూల్స్‌ మెథడ్స్‌ అని రెండు విధాలుగా నిర్వహంచవచ్చును, 

(ఎ) కోల్స్‌ మరియు హాట్‌ రి నెటింగ్‌ పద్దణులు(0౦16 and hot rive- 
ting processes):— హేండ్‌ మెథడ్‌లోగాని పవర్‌ మధ్‌ లోగాని కొ నెత్తి సీ త్రిధా 
రివెటింగ్‌ పని నిర్వహంచవచ్చును. తేక రవటును కాల్ల వేడ్రచేనీన ప్‌వప రిపేతింగ్‌ 
చేయవచ్చును. చిన్న సైజు రివెట్లు మరియు మె_కటి లోహములతో చేయబడినవి అయినచో 
వేడిచేయ నవసరము లేకుండా మామూలు ఉఊషప్లోగతల వద్ద హేండ్‌ రివెటింగ్‌ చేయ 
వచ్చును. దీనిని కోల్డ్‌ రివెటింగ్‌ పద్ధతి అనుచుందురు, 

రివెటు డయామీటరు హెచ్చిన కొలదీ హేండ్‌ రివెటింగ్‌ యొక్క సౌలఛ్యము 
వోవును. కాబట్టి ప పై త్యేకము గా రినటు ల ము కాల్సీ మె తేబడి పిదప “హాండ్‌ “మెథనశ్త లో 
గాని లేక పవరు మెషిన్‌ ల-పి గాని రివెటింగ్‌ పని చేయబక్రును ఈమెషిన్‌లు (హై(డాలి5్‌ 
క క్తి తోగాని లేక న్యూమేటిక్‌ పవర్‌ (గాలి ఒ తీత ళక్త్రి తో గాని నడుపబడును. 

(వి హేండ్‌ 6 వెటింగ్‌ లో సూత్ముములు (Techniques of hand 
riveting ):- (1) చిన్న నై జు రివెట్లు erg హీమర్‌ సహాయముతో తొపడము జేయ 
వీలంపడును. ఇది కేవలము నై పుణ కూడ్రినపన్మి బాబ్‌ పీన్‌ "'హీమరతో చిన్న 
రివెట్లు తొపడము చేయుటలో ఈకిగంది అంశములు గమనించనలయును, 

1. గట్టి ఆధారము రివెట్‌ హౌ కంద అమర్చుకోవలెను, 2. కచ్చితమైన వొవవు 
గల రివెట్లు వస్నుకోతకెప్తు పాతనో మణగ గొట్టిన హెడ్‌ పెద్దదిగా వచ్చును. 
పొట్టిై సచో తాపశము చేయనవీలుపడాదుు శి, కివెటును మట్టము"గా తాప చడ మమ్ములా 
కొట్టరాదు. రవెటునకు చుట్టునూ మరియు పైన వివిధ (ప్రచేశములయందు 'హీమర్రొతో 
కొట్లుచూ తాపవ చేయవలెను. 4. హామర్‌ చెబ్బ సమతూక మైనవై యుండవలెను 

(11) “పెద్ద నైజు రివెట్టు తౌపడము చేయువిధము (Method of riveting large 
rivets):~- షోాండ్‌ మెథక్షొలో సెద్దసైజు రివెట్టురాడ సులభముగా రివెటింగ్‌ చేయ 

వచ్చును ఈపద్ధతి ముఖ్యముగా రివెటింగ్‌ టూళ్ళ సహాయముతో నిగ్వహించవరు, 
క్లుప్రముగా ఈవద్ధకయొక్కం వివిధ దశలు పట సహాయమున ఈకిగింద సెూొ_నబడివవి 


ల 
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{a) ముందుగా రివెట్‌ ఉయామోటరుకు అనుకూలమైన [కల్‌ 
పసోత్ర్రాను సెట్‌లో చయవలెను, సుమారు రికెటు శయామోటరుకన్న, 
ర్‌ 


హోత పయామాటకు 0,5 నుండి 1మిమీలు ఎకుసవ గాకుండ 


(0) తదుపరి 171వ పటములో చూపినట్లు రివెటింగ్‌ హేమఠ్‌ 
మరియి బోకర్‌ (Poker) మైప రివెటు సెట్‌తో ష్షళటొయొక బెజ్జ 
ముల ద్యారా రివెబునుమాక్సి, షీట్‌ను దగ్తజగా సెట్‌ చేయవలెను, 
శవెటుకెట్‌ 1ని ఉవణయోగించునపుడు కవెటు” వాక్‌ ఊవకుండా వట 
ములో చూపినట్లు "జాలీ వా “చెను హెకకు ఆధారముగా "పెట్ట 





(0) తరువాత రివెటు సెయిల్‌ భోగముపె 
హేముకొతో కొటి చొజ్జములో వినేలా 172వ భట 

రో (ఎ) వద్ద చూపినట్లు అప్‌ సెటింగ్‌ (62-561 
ting) చేయవలెను. 

(౮) తరువాతి రిపిటు పెజ్‌ను డాలీ లేక కద్‌ 
టూత్‌ ఉపయోగించి 172వ పటములో (వి) వద్ద 
చూపినట్టు పినిషింగ్‌ చేయగా కావలసీన రీతిగా రిసె 
ఠింగ్‌ అగును, 

(నీ కౌకింగ్‌ (Caulking) మరియు ఫ్లు ల 
రింగ్‌ (216108) చేయు విధము: 
కౌకింగ్‌ (caulking): కొకింగ్‌ టూల్‌ ఉవయో 
గించి 173వ పటము “డి వద్ద చూపినట్లు తొపడము 
చయబడిన రివెటు యొక్క మట్టము చుట్టూ గల 
అంచును షీట్‌ వెకి బాగా నొక్కేటట్లు సీలింగ్‌ 





Fig. 173 చయుటను కౌకింగ్‌ అందురు. దీని వలన వీకొ 
లేకుం7ా యుండును, ఇచే విధముగా షీటు అంచుఅనుకూడ మణచి ఒకదానిను ఒకటి 
చాప గా నొక్కి_యుండేటటు చే చయుపనికూడ కాకింగ్‌ అందురు. 


ఫుల్లకింగ్‌ (Fullering):- రివెటింగ్‌ చేయబడు 'పేటు అంచులు ఫెకి కేచి కాళీ ఏర్పడ 
కుండా ఫుల్లరింగ్‌ టూల్‌తో ఆ అంచులను వాలుగా సుమారు 309 లలో భారెఫికంగ్‌ 
చేస్తీ శబ" బాగుగా హత్తుకొ నేలా, సీలింగ్‌ చేయబడు పనిని ఫుల్లరింగ్‌ అందురు. 
1472వ పటము “రై జీ వద్ద ఫుల్లరింగ్‌ టూల్‌ ఈపయోగించు విధము పివరింపబడ్రినద్ని 
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28.6 రివెశుడ్‌ జాయింట్‌ పాడగు పద్దతులు (Methods of failure} 
రివె సెడ్‌ జాయింట్లు నాలుగు లు. పావగు అవకాళములు గలవు, 

1. రివెట్ల డయామీటరు " కక్కువ.. ప్లు మందము. ఎక్కువ అయినందు వలన 
రివెట్లు క త్రిరించ బడును. (Shearing of rivets), 2, ౯వెట్‌ హోల్స్‌ మరీ దగ్గజుగా 
యున్నచో రివెటింగ్‌ చేయంనపుడు లేచా పిమ్మటగాని షీట్‌ చినిషపోవును. (TeAariug 
of sheet) 3, రివెట్‌ దూము 'బెజ్హము బాగుగా పేట్‌ అంచునకు యున్నచో అంచు 
నుండి రివెట్‌ హోల్‌ వరకు షీట్‌ పగిలివోవునుు 4. రివెట్‌ డయామోటరు హెచ్చు 
పీట్‌ పలచనిదైనచో షీట్‌ నలిగిపోవుట లేక ముడుకలు పడుట జరుగును. లేకి 
హాడ్‌ రివటింగ్‌లో బాగుగ నలిగివోయిననూ జాయింట్‌ పాజగును, 


క టో 


25.9 సంగ) హా పళ ్షలు-జవాబులు (Short questions and answers) 





1. Distinguish between a rivet and bolt ? 

జ రివెట్లు శాశ్వత ప పద్ధతిలో రెండు పార్టులు అనుకుడు కుపయోగెంతురు, బోల్లులు 
తాత్కాలిక పద్దతిలో es పాస్తులు అతుకటకు వాడుదురు 2. రివెట్లు నాటా జట 
షియర్‌ (క శ్రిరింపు) శక్రికి ఎదురు నిలుచును, బోల్దులు సాగుడు కక్షికి క్‌ (చెచన్ఫెనల్‌ శక్తి) 
ఎదురుగా పనిచేయును... కి రివెట్‌ లకు మర తి బోల్తుకు మర లుండును, శ రివెట్‌ 
సెయిల్‌ వద్ద తక్కువ వ్యాసము కల్లీయుండును. బోల్డ్‌ ఒకే వ్యాసముగల బాడి 
కబ్రయుండును. 

2. 7126 type of rivets are used to obtain flush surfaces ? 

జః-- కౌంటర్‌ సంక్‌ హెర్‌ రివెట్లు ఉపయోగించి సాఫ్రుణా యుండు సర్భేస్‌లు 
(flush surfacss) పొందవచ్చును 

3. The thickness of a M.S. plate of 9 mm is to be lap కే over 
other of the same thickness. What diameter of rivets you will select? 

జ ఎ=౩3. JtF10=3X~ |34-10=19 మిమీ.ల డ॥మీ,గల రివెట్లుండ వలెను, 

4. What Is the purpose of 001561 ? 

జ:- రివెటింగ్‌ చేయునపుడు రివెబ్‌ “హెడ్‌కు తీలగడవలె అద్దుగా యుండి రివెట్‌ 
పాడైపోకుండా యుండుటకు బోస్లక్ర అనబడు మెటల్‌ బ్లాక్‌ వాడుదురు 

5; What is the riveting allowance required for sane sunk head? 

జు= 0,75౫ రివెట్‌ డ॥మో, లేక రివెట్‌ డ1మోకు సమానమగు కొలతి యుంతవ తెను, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 23) 
1.- What do you understand by caulking and fullerins ? 
July, 70 (Preliminary) |} 


2. Whatare the common riveted joints? (Jan., 65) 
3, What failures are likely to occur in a riveted joint? How can 
t hey be avoided ? [ July, 70 (Preliminary) |] 


4. (a) Name and skeich the different types of rivets used in 
‘industry. {b) Describe various riveted joints and draw a neat 
sketch of any one of them? (APP - March, 72) 


5, ‘Give the sequence of operations in making a riveted joint? 


| | { f 


24. మపులుఎకమైప్‌ ఫిటింగులు 
b= ర శ 
(PIPES AND PIPE FITTINGS ) 
24.1 పరిచయము (Introduction) 


పరిశ మకు అవసరమగు నిరు ఆవిరి గాలి మరియ నూనెలు ఒకచోటునుంకి 
మరియొక చోటుకు ని గెనిబోవుటకు “పెపులు కోక & టూూబ్‌ లు చాలా ముఖ్యమైన ఉపకరణ 
ములుగా యుంక్సునుః ఇవి తగు రీతులలో ౨ ఫిట్‌ చేయుట మరియు ఊడదినీ చాగుచే దబు 
ముదలగు పనులకు ఫిట్టర్‌ లు నిర్వహించుదురు. కాబట్తి వ వ్ర టెనినసూర్చిన పాఢమిక విషయ 
ములు ఈః అధ్యాయములో చ చర్చించబడినవి. 
24,9 వె వినకు ట్యూబ్‌ నకు తారతమ్యము (Distinction) 


పాడవుగా, గులగా యుం౦ంకు స్థూబా కారపు లోహాప్ర కాంబో నెంట్‌ (compo- 

i చెప్‌ లేక ట్యాబ్‌ అందుకు. పైపలు. పెద్ద డయా మీట గ వీియుండును 
(సుమారు 12 మిమీ ల పైబడి) 12 మిమో,ల కన్నా కకు_వ వ్యాసము గల్లీ్‌యుంన్న వో 
వాటిని ట్యూబ్‌ అం (Tubes-గొట్టములు) అని ఎలుతురు, 
24,3 సాధారణ పెవ్‌ల రకములు_ఉపయోాగములు 

ఇవి నేటి ఆధునిక పరిశంమలలో అనేక రకములు గలవు, ముఖ్యముగా పెప్‌ 
మెటీరియల్‌నుబట్టి ఇవి విభజించబడి అఖించుచున్నవి, ఎక్కువగా సీల్‌ రాట్‌ ఐరన్‌, 
కాస్ట్‌ వకన్‌, లెడ్క్‌ వాస్‌ కాపర్క్‌ కాంక్రీట్‌ రబ ర్‌ మరియు ప్లానీకొ మొదలగు 
లోహములతో పెప్‌లు చేయబడు చున్న వి, 

(1) రాట్‌ ఐరన్‌ మరియు సీల్‌ నై చె ప్‌లు (Wrought Iron and Steel 
Pipes):- ఇవి సుమారు 9 మీటర్ల వొడవలోపు గలవిగా రాట్‌ ఐరన్‌ లేక సీ సల్‌ తో 
తియారగును. (తుప్పు పట్టకుండా గాల్వనైజింగ్‌ చేయబడును, ఇవి నీరు, శ్యాన్స్‌ నీ న్‌్‌ 
మొదలగు (వవ, స. పదార్థ ములను (ప్రవహింప చేయుటకు సర్వసాభారణముగ 
ఈ పయోగ పడుచున్న వి, ఇవి కాస్‌ రన కన్న తేలిక నవి గావున మెయిన్‌ వాటడ్‌ 

సప్తయి _పైప్‌ లెస్‌ లకు ఎక్కువగా ౩ వాడుచున్నాారు. 

Gi) కాస్ట్‌ ఐచన్‌ " "వి ప్‌లు (Cast Iron Pipes)}:~ ఈ మెపులు కాన్తఐరన్స్‌ 
మెటల్‌తో పోరి పోయబడి తెయారు చెయబడు చున్నవి, ఇవి తక్కువ ఒ త్రిడిలో నీరు, 
గ్యానీ మొదలగునవి పంపుటకు, భూమిలోపల స్థాపించి ఉఆపయోాగింపబడు చున్నవి 

(ti) రాగి = నె స్‌లు (Copper Pipes):-ఇవి రాగి లోహాముతోో baa 
సులభముగా అవ వసరమైనట్లు వంచుకొనుటకు లేక చుట్టుకొనుటకు వీలుపడును. ఇవి 
ఇంజన్‌ లలో ఆయిల్‌ షెటోల్‌ సరఫరాచేయు మార్గములకు ఉఊఉపయోగింపబడుచున్న వి, 

(వాన్‌, అల్యూమినియము మొదలగు /ఇతేర నానొ=ఫె(ర్రన్‌ లోహములతో జేయ 
బడిన పెపులుగాడ సుమారు 100 మి.మీ. వ్యాసము లోఫులో తయార చేయబడి వివిధ 
క యందు ఆయిల్‌ _ షెటోల్‌ వంటి ఇంధనములను సరఫరా చేయుటకు 

ఆ పయోగంపబక్సుచున్నవి. 
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(1) కాం|కీట్‌ న నె పిలు (Concrete Pipes):- ఈ పెస్‌లు సి మ్మెంబ్‌, 
కాం|కీట్‌- రాయి మొదలగు పాళ్లతో (శ ట్యేకముగా పెద్ద పెజులలో తయారు చేయబడు 
చున్నవి, ఇవీ కాలువలు, bn మొదలగు వ్యవసాయపు పనులయందు నీటిని (సవ 
సంప జేయుటకు వినియోగింపబడుచున్న వి, 


(౪) రబ ఎర్‌ వై విప్‌లు (Rubber Pipes):- నేడు గబ్బర్‌ హ్లాసీక మరియు 
పోలీథిన్‌ అనబడు అనేక రసాయనములతో చిన్ననై జు పెపలు ఎక్కువగా తెయారు 
చేయబడుచున్నవి. ఇవియును ఐరన్‌ మరియు నీల్‌ పెపుల వలెనే ఎక్కువ ఒత్తిడిని 
తిట్టుకో గలవిగా యుండు గుణము గలవి. మరియు రసాయనిక చర్యలు తిట్టుకొని (తుప్పు 
పట్టకుండౌ యుండును,: 
౨ిశ,4 ఇెప్‌ిలయొక్క_ సైజు మరియు స్పసిఫి కేషన్‌లు 

1. పెపయొక్క బోర్‌ లోపలి వ్యాసము కొలత 2 మెటీరియల్‌ మరియు 3. 
పెప్‌యుక్కు_ పొడవు వివరించినచో చెప్‌యుక్క_ పూర్తి స్పెనీఫిశేషన్‌ చేసీ నట్లగును, 
సాధారణముగ అవుట్‌నై డ్‌ డయామోటరు మ్యూతము నీటికి గాస్‌కి లేక స్తీమ్‌కు వాడే 
సెపు లన్నింటికి సై సాండరు సైజులు కల్తేయంయండును. 

పెప్టయొక్క_ గోడ దళసరి రాట్‌ ఐరన్‌ స్టీమ్‌ ప్రెప్‌కి ఎక్కువగా యుండును, 
గ్యాన్‌ చైపుల గోడ దళసరి తక్కువగా యుండును, గోడ దళసరిబట్టి ఇవి ఒక్కొక్క 
డశయామోటరు సైజుకు 1) స్థాండర్టు 2) సాన (strong) 3) డబుల్‌ (103016) 
సాంగ్‌ అను మూడు రకములుగా _పెపలు స్పెసీ'ఫె చ్రయబ ప చున్ఫ_ వి. గోడ బలము 
హెచ్చిన కొలది లో పలి బోర్‌ డయామీటకు కేగి వోవును. కాని అవుట్‌ సె నెక్‌ దయా 
మీటరు మా(కము హాచ్చు తేగ్గులు లేకుండ స్తాంచర్డు రేంజి అలో లభించును 
24.5 సె ప్‌ (జె ££ (Pipe threads) 

మామూలు బోల్డ్‌ -పెగల మరవలెగాక -పెపులపైగల మరలు (ప్రత్యేకముగా కోయబడి 
యుండును, ఇవి స్టాండర్డు కొలతలు అనగా ధిటెష స్టాండద్ద పెప్రు నురల కొలతీలకు 
గాని మెటిక స్ట్రాండప్డ పప మరలు కొలతీలకు గాని యుండవలెను,  ఈశెండు సేస్తముల 
లోనూ ప్రమాణములు చేశనా 3 వెప మరల కొలతలు చా చాపు యాన పా ఆ 
ఈమర కోణము 550 లుండును. పైపుమర నామినల్‌ (Nominal) నెజు సెస్‌ యొక్క. 
బోర్‌ లోపలి వ్యాసము కొలతమీద ఆధారపడి పిలువబక్షున్ను కాని ఇది మరయొక్క 
మేజర్‌ డయామోటరు కన్నా తక్కువగా యుండును 

ఉదాహరణకు 1" అం! B.S.P. మర అనగా 1 అం॥ బోర్‌ యున్ఫ యుప ఫోగ 
మున వేయబడిన పెప్‌ మర అని. ఫెవమ్ము దీని యొక్క మేజర్‌ డయా మోటరు. 
తతి ౨5 మి,మీ,లు పిచకొలత 2309 మి.మీలు యుండును ఈషపైెప్‌ మరలు ముఖన్టి 
ముగా శెండు రకముల నిర్మాణము కల్పియున్నవి, i సర్వసామాన్యముగా అన్ని పనులకు 
పనికి వచ్చు స్ట్రయిట్‌ “పెపు మరలు (Straight Pips threads) 2 గిమృ గాలి, 
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- 


శం 
క్‌ 


ఆయిల్‌, ఆవిరి మొదలగునవి లీక (leak) లేకుండ 


బాగుగ అతుకుటకు పనికివచ్చు 
కీపర్‌ (Taper) మరలు, కేపర్‌ మరలయొక్క_ శెపర్‌ 


సుమారు 1,45" లుండున్ను 
వివరములు: ఈోపెప్‌ మర 


ర్‌ జ జొవల 


బై) యిట్‌ ల లయొకే | కొలతల 
దు 


వా 








_— = 4 టీ 
Fr JE, 
WL GE 
“yr | శ SN LEN yr జ 
న స్స్‌ న్స న్న్న స్‌ 
\ 


Ww ® స 
చొ OSS సం 
i న ల టు న Y=) న్నా 
FAN టు 










మర కలిసినపుడు కనిపించు అడ్డుక్‌ తె యాపము 174వ 
పటములో చూపబడీనది దీని వివరములలో 8=పిచా 
గ్రే- మెజర్‌ కయామోటలరు, ౮] -మైనర్‌' నయా 
మీటరు గ్రేఐ-పిశ్‌ దయామాటరు | ఎఫెకి 5 (eilec- 


Fig. 124 నెృయిట్‌ పైప్‌మరలు tive) శయామోటరు], మరలోతు మరియు అంగు 


₹ మునకు గల మరల 'సంఖ్య ముఖ్యమైనవి, విటి కొలతలు ఆయా స్రాంచర్జులలా ఇచ్చిన 


(ప్రకారము 20వ పట్లీలో వివరించబడినవి, 








పటీ నంబరు - 20. 
రు 








B. 5. P. స్రైెయిట్‌ సైప్‌ మరల (ప్రధాన కొలతేల వివరములు 





చెప య "మేజర్‌ మైనర్‌ (పిచ ప మరయొక్క. ,మరయొక్క! అంగుళము 
నామి డకయామోట | వయామట | మోటరు పిచ్చా వోతు (లో మరల 

సైజు అం[| రుమిమ్మే |! రుమిమీ [| మిమా, | (మిమీ.), (మి.మీ) | సంఖ్య 
1/8 9.729 8,567 9.148 0.907 0.58| 28 
1/4 13.158 11.446 | 12.302 1.337 0.856 19 
3/8 16.663 | 14.951 | 15.807 1.337 0.856 | 19 
1/2 20.956 | 18.632 | 19.794 1.814 1.161 14 
5/రఠ 32.912 | 20.588 | 21.7530 i.814 1.161 14 
3/4 26.442 | 24110 | 25981 1.814 1.161 14 
7/8 30.202 | 2.86 | 29.04 1.814 1.161 14 

] 32.250 30.293 1 31.771 2.309 1.479 1l 

1 1/8 37.893 34.941 t 36.420 2.309 14/9 ll 

1 1/2 472805 | 44.847 | 46.326 2.309 1.479 11 

1 3,4 53.748 50.791 1 52.270 2.309 1.479 11 

2 59.616 56.659 | 58.137 2.309 1.479 1l 

2 1/4 65.712 1 62.755 | 64.234 2.309 1.479 il 

2 1/2 75.187 72.230 ! 73.70% 2,309 1.479 11 

3 87.887 84.030 1 86.409 2.309 1.479 ll 





కేపర్‌ ఇప్‌ మరలు:_ వెప్‌లు ఒకదానితో ఒకటి పొడవుగా అతుకుటకు 
Qh 


మరియు లీక్‌ కేకంణా యుండుటకు కేపర్‌ మరలుయొక్క- కొలతలు 1.5.2643-1964 
కోక్ష నంబరులో సీఫార్చు చేయబడినవి ఉపయోగింతురు. ఇవి F.P4 స్టే నైజు మొదలు 
F.P.6 సెజు వరకు ఇంటర్నల్‌ మరియు ఎక్స్‌టర్నల్‌ మరలు కొలతీలు గలవు. అవసర 


మెనపుకు 1.5.1. కోడ్‌ను చూసీ తెలుసుకోవ లెను 
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24,6 ఫైవ్‌ మరలు కోయు పరికరములు (Pipe threading tools) 


12వ అధ్యాయములో మరలు కోయు విధానములు చర్చించబడినవి, బోల్తు, నట్‌ 

లకు ఏవిధమెన క్‌తులలో మరలు కోయబడునో అశు పెపులకు లోపల మరియు పైన 

మరలు కోయుదురు, పైపులయొక్క_ లోపల మరలను ఇంటర్నల్‌ 1థౌడ్స్‌ అందురు 
ప మరలు ఎక్స్‌టర్నల్‌ 1గైడ్‌లు (6౫16021 threads) అందురు, 

ఇంటర షల్‌ (జెడింగ్‌ (Internal threading): పేస్‌ లోపలి మరలు కి అం! 


లేక 80 మిమోలు లోపులోగల బోఠొల పెప్‌లకు స్తాంశర్షు B.5.P. ట్యాప్‌ సెట్‌లో 
గల ట్యాప్‌లు ఉపయోగించి ట్యాపింగ్‌ చెనీ ఇంటర్భల్‌ మరలు కోయుదురు, 'స్లె)యిట్‌ 
మరలకు స్రెంయిట్‌ ట్యాప్‌ సెట్‌లు, శేపర్‌ మరలకు శేపర్‌ ట్యాప్‌లు ఉపయోగించి 
ట్యాప్‌ ల సహాయమున _పైప లయొక్క_ ఇంటర్నర్‌ మరలు కోయబడును, 

పైపులు పెద్దవై జువై నచో (వ త్యేకము గా లేక్‌ మెషిన్‌ పె పైస్‌ మరలు కావలనీన 
పిక్‌ గలవి కోయబడున్ను కాన్స్‌ ఐరన్‌ పైపులు వంటివైనచో ఇంటర్నల్‌ మరియు 
ఎక్సాటర్నల్‌ మరలు పోతలో నే మౌల్లింగ్‌ చేయబడి మరలు ఏర్పర-చబడును. 


ఎక్స్‌టర్నల్‌ మరలు కోయువిధము:-మైపుల పైభాగమునకాడ మరలు లేత్‌ 


మెషిన్‌లవంటి మెషీన్‌ల సహాయముతో గాని లేక “పెద్ద హేండ్‌ డె-సాక్‌ (Die and 
Stock) వంటి పరికరములతో గాని మరలు కోయబడును, 

ప్రాక్‌ మరియు మై (పెద్దసై జు) పరికర ము(Large die & stock 1001):- 
పెద్దనై జు పెపులవె (75 నుండి 150 మి,మౌ.ల వ్యాసముగలవి) మరలు కోయుటకు పట 
ములో చూపిన డై-స్థాకు ఉపయోగిం చెదరు. దీనిలో గొట్టమువంటి "సెంటర్‌ ఫెగములో 
“డై పీస్‌లు అనుర్చబడును. ఇవి వృత్తకారములో 8 లేక 4 సెగ్‌ మెంట్లుగా గొట్టములో 
అమరున్ను - గొట్టము (ఫమ్‌లోయుండి 'ఆమ్‌నకు 2 లేక 4 'హిండిళ్లు 'విగింపబడి 
యుండక్రున్ను గొట్టములోని డె -పీన్‌లు కదలకుండా ; 
చున కవర్‌ పెట్‌ పె (నూల సహాయముతో 
విగింపబడును. డై-పీన్‌ల ఫీడింగ్‌ ళు లీవర్‌ అమర్చ “స్థ” ప్ప 


బడి యున్నది దీని “బొండిళ్లు సుమారు ౪ ఆడు ట్ట న థ్‌ 

"సల పొడవువరకు యుండి ఇద్దరు ఆపరేట్‌ చేయు 2. We 
కుకు అనుకూలముగా యుండు ఈ జె-సాక్‌ క 42] | 
యొక్క. భౌగములు 175వ పటములో ఈదహా WE 


రింపబడినవ్మి అవి-- ఇ, హేండిల్‌ బార్‌లు 2 డై “క 
ర్ద్స్‌ క్ల లు కి, స్టాక్‌ యొక (ఫన్‌ 4. డె-పీన్‌ అను న్‌ 
ఫిక్స్‌ చేయు స్తూ ర్త డెంపీన్‌ లను (పెస్‌ చేయు “ఆ 
లీవర్‌, 6. డై-ల యొక్క. కటింగ్‌ ఎడ్డ్‌లు (పళ్లు). Fig. 175 





1. పైవను పెస్‌ వైన్‌లో స్థిరము గా యుంజేలా హోరిజాంటక్‌ basa వినెంజ 
వలయును. 2. ప్రెప్‌ నైజుకు తిగెన డే-స్టాకొని తీసుకొని చానియందు డై -పీన్‌లను 


ని 

(ప్‌ దూరునట్లు డై-పీస్‌లను లీవర్‌ సహాయముతో టఓ పెనా (open) 
చేయవలెను, 4. డై మరియు సాకి టూల్‌ను పెస్‌ చివరలో పట్టుకొ నేలా అమర్చి 
డె-పీస్‌లను తిరిగి పెపను నొ లీవకొతో బిగింపవలెను. ర్‌, ఎప్‌ చె కొద్దిగా 
ఆయిల్‌ను వేనీ స్టైకను "హాండిల్‌తొ మ్మది గా తీప్పవ లెను, 6, కావలనీనంత పొడవ్చ 
వరకు సాక్‌ ను (తప్పి లాకింగ్‌ న్మూ_లను విప్పి డే డె_పీస్‌లను వదులు చేయవలెను, పీముట 
లీవక్రొత్రో డె_పీస్‌ అను మరికొంచము ముడుచుకొొనేలా జరిపి తెరిగి ze -పెవ్‌ లను లాకింగ్‌ 
(దూలతో ఓగింపవలెను. 7. వ్యతిరేక దిశలో స్టాక్‌ను (తిప్పుచూ కేవ్‌ ఈవలక్ష 

తేవలెను ర్‌ సెపనులు 2 లేక 3 పర్యాయములు చేసీన సక్రమమైన మర కోయబడును, 
అవసరమైనచ _ైబపి విషించబడు కప్పింగ్‌ ను తిప్పి బచెగుగ అమరినది లేనిది చూడ 

లెను 9. మర కోయునపుడు అప్పుడప్పుడు డై-పీన్‌లను విప్పి మొ కము స్టాక్‌ 
థఫ"గములన్నియు శు భవరచుకొని వాటియందు మెటల్‌ రజను వగైరా లేకుండా చూసి 
అరిగె ఉపరారాగించవలయును. 10, సాధ్య మెనంతే వరకూ ఎక్కు_వ పొడవుగా ఏది లపై 
మరలు వేయకుండా యుండవలెను, 
24.7 పైప్‌ వర్క పరికరములు (Pipe working tools) 


వర్‌ షాప్‌లో పైప్‌ వర్కానకు ఉపయోగించు 

కొన్ని (ప తేక మైన పరికరములు గూర్చి ఈదిగువ సం(గ 
హాము-గా వవరింపబకినది, 

ls కెవ్‌ వై వె స్‌లు (Pipe vices):- ఇవి వెపు 
బేక ట్యూబ్‌ లను, కర్‌ గా యుండు మెటల్‌ పాక్టులను 
పట్‌ యుంనుటకు (ప్ర తేక నిర్మాణము గల్దియున్చ.వి, 
176వ పటములో ఒక రకపు చుప్‌ విస్‌ నిర్మాణము 
చూవబడీనది, దీనియంచు V_ఆకారప్రు వ పక్టుగల దవపలుం 
గలవు, అందువలన గుం_ని ఇ'గము_పె పెప్‌లను బౌగుగ Fig. 176 పె ఏ వెస్‌ 
నాలుగు వూలలందు aan దీని జూలు సుమారు 100 సెం॥|మీ। Pee రోరుండ్తు 


గర్భ BEE. థి దక hans, 


ద పు" 


శా వవ ఇ అవ్వ mr సను చు చన మె భా అణా we అణ అ pp 





ప mE ఇంకా (Pipe స 


యా 
న్నృప్వైజు _పెవులకు మరలు కోయునక్చడు లేక 
వాటిని జాయింట్‌ చేయునపుడు వీలుగా చెప్‌ దన వు A టీల హూ 
తరగకుండ పట్టు కొనుటకు మరియు అవసర Fg, 177 = మెప్‌ శెంచ్‌ (ఎక్జాన్టేబుల్రొ) 






£9 





q 


206 సామాన్య వర్క్‌ హాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 


మునవో "పిబను (తిహుటకు రెందు అర్ధ చం దొక్స కతి వెడల్పు దవడలతో చయబుక్‌ 

దవడల సె గరుకైన పళ్లు కల్పి యుండును. మామూలు కటింగ్‌ ప్ప్లయిర్‌ వలె చేతితో 

ఉపయోగించు సైజులలో లభించును. దీనిలో ఎడ్హైసెబుల్‌ పైప్‌ రెంచ్‌రకము నిర్మా 
లము 177వ వటములో చూపబడినది. 

కె ఇన్‌ అప్‌ టాంగ్‌ తేక చెన్‌ డాగ్‌ (Chain pipe tong or 

QQ Q— ఎ 
Cbain-d0gs):- పెద్ద దాయా మోటథ్లగల పెపు 
లతో PT అవి తిరగకుండా 176వ పట 





ములో చూపిన పెప్‌ టాంగ్‌ను ఈపయో 
Fig. 178 చైన్‌ డాగ్స్‌. నంతురు దీనికి పొడవైన స్పీల్‌ “హాండిల్‌ యిం ఏను? 
హీండిల్‌ చివర +౮? ఆకారపు (ప క్యేక మైన పళ్ళ చ(టుము అమర్శబడి దానియందు 


ED 
ch] 


ce 


పటములో చూవనట్లు ఒక గొలుసు విగెింపబడి యుండును మె గొలుసుతో చుట్టి 

పళ్ళ చ(టముతో సిగించి పెపను పట్టుకొ నవచ్చును- కటు పళ్లు పెస్ముపె 257 
యుండుట వలన యపు తింషివోదు. ఇది బాగుగ మోట పనులయందుగూవ వినియా 
షించుటకు వీలుగా బలమైన నిర్మాణము కలిగి యున్నది, 


4 = ప్‌ కట్టర్‌ లు (Pipe cutters):- పైపు లేక ట్యూబ్‌ లను కావలనసీన పాగా 
a 
వులలో కో ఎరుటకు ఇనుప-టింపము బాగుగ ఉపయోగించునుు కాని సన్నన్మి మెత్తటి 
లోహములతో చేయబడిన _పెపులను సులభము గా వేయుటకు (య త్యేకము గా వి యయా రు 
Prine i Position చయబడిన చెపు కట్టర్‌, 
జ కే /.- ల. 
(Pipe cutter) అసే పరికర 






Scatdwis 20 








2 MAINT AY జ 
|| Hanoca శో నం మును ఉపయోగిండురు, దీని 
a |. మ్‌ న ( 4- యందు 179వ పటములో 
శ వ్‌ = 


చూపినట్లు *6* ఆకారపు 


101 2 was వశ Gad foaitMs 


ది డా 
SOE Or Sioa బలమైన (ఖమ్‌లో జెర స్థా) 
Fig. 179 35 కట్లర్‌ హౌండిల్‌ 1 విగింపబడి యుం 


డును, దీని చివర “4-4” అను లైన్‌యే గల పిన్నులగు రెండు జతల గైడ్‌ రోలర్‌ ఇడ 
ములు వదులుగా తిరుగునట్లు అమర్చబడి యున్నవి, (ఫమొయుక్క- శెండవ వైపున ఎదు 
రుగా గట్ట కట్టర్‌ విల్స్‌ బిగింపబడియున్సవి, ఇవిగాశ వాటి పిన్నులశై వదులుగా 
తిరుగును. పైపు కట్టర్‌ను ఉపయోగించునపుడు గైడ్‌ రోలద్లు మరియు కటింగ్‌ వీల్స్‌కు 
మధ్య పైపు “శ్రిను హారిజాంటల్‌ పొజిషన్‌ లో Pre టా తరువాతి "వాంషిల్‌ను 
(తిప్పి చాలినంత బిగువుగా పైపును ప్యకొనిన దని గహించినచో ము _కం కట్టర్‌ను వెపు 
చుట్టూ (తిప్పవలెన్ను ఇట్లు రెండు తేక మూడు ప పర్యాయములు (తిప్పినచో బిగింపబడిన 
కూ స్పిండిల్‌ మరియు కటింగ్‌ వీల్స్‌ మధ్య ఒ తీడి వలన పైపు గోడలు కోయబడి 
పైపు కట్‌ అగును, అప్పుడప్పుడు కొద్ది ఆయిల్‌నుకూడ వేయుచుండిన చెపు సులభముగా 
'తెస్తను, ఈ'పైపు కట్టక్‌ వెపు డయామీటకును బట్లి వాశుటకు వీలుగా పెద్ద సైజుని 
మరియు చిన్న నై జులు గలవిగూడ అభించున్ను 


పైపులు - పైప్‌ ఫిట్లింగ్‌లు 20'7 
948 వైపు జబెంకింగ్‌ చేయు పద్దతులు (Pipe bending Methods) 
పొడవుగా తయారు చేయబడి నిలువుగా యుండును. వాటిని పెపు 


నవ్యా 


న్‌్‌ 


ఆల 
= హలొ 

వైన్‌ లో అవసరమైనటు వంచుకొని ఫిట్‌ చేసుకొనుటకు ప్రత్యేక మైన పద్దతులు అవసరము, 
మామూలు కౌండ్‌ రాడ్‌ వలె వంచినచో _పెవు మట్టముగా నోక్క_బడి మూసుకొని 


మోవూను, ఈవిధముగా “పెపు వంచునపుడు చెడిపోకుండా ఈడిగువ పనులు చేయవలెను. 
(1) వైవును కాల్చి వేడిచేయుట:_ పైపు వంచబడే చోటు పైపు గోడలు 
కాల్ల వంచవచ్చును, ఒకేసారి వంచకుండా కాల్పుట తేరువాతే కొద్దిగా వంచుట చేనీన 
మంచి ఫలితేముండును పెపు ఎంతమేరకు వేడిచేయాలన్న గి 
1. వంచ వలసీన వంపు వ్యాసార్ధము 2 పైపు మెటీరియల్‌, 3, గోడ దళసరి 
మరియు కృ డయామీటర్ల నుబట్టి నిర్ణయించవలనీ యున్నది, 
పలుచని గోడలుగల పైపుల వంపుకు వెలుపలకన్న లోతట్టున హెచ్చుగా వేడి 
నీనచో తేలికగా వంచుటకు వీలగును. 180వ 
కుములో చూపినట్లు పెపును గ్యాస్‌ మంటు 
ద్వారాగా బ్లూ-లాంప్‌ (Blow-lamp) 


ద్యారాగాని చెరళక్‌ (Cherry red} కేలడ్‌ 
పచ్చువరకు కాల్నువలయును ఈ పటములో 


నటే 


£, 


రీ td, 
) ఏట 





చి లే ల్‌ న్‌ TF | i ఫ్‌ 
సెపు కాల్చి పాడవకుండా హేండ్‌ పద్ధతితో Fiz. 180 వేడిచేసి పెప్ట వంచుట 
ఏవిధముగా వంచబకుచున్స_డీ వ్‌ వరింపబడినడి. ఈపద్దతిలో చెపు ఎంకే వాడను వేడి 
చేయాలి అన్నది ఈకింది తెంబ్‌ రూల్‌ (Thumb rule) (పకారము లెక్కి_ంతురు. 
అ లది తు ఖల | 
| ద మి.మా. Lh అనగా వేడి శేయదలవీన మెపు పొడవు మి.మీ. లతో: 
ఫా అ నుం సరస కల్‌ హో వ స్ట్‌ అమ్మ ల వ 
అన గా బపు పంచపత్తు 99ము డి(గీలలో; d. అనగా ఎెపు యొక్క_ ఆవుట్‌ సెడ్‌ 
సయా మోటరు మి,మో,లలో 


(1) వెపు ఫిల్లింగ్‌ చేయుట (Filling the Pipes):- పైపులు వంచునవుడు 


అది 


పెపు మూసుకోొనిపోకుందా తీసుకొను జాగ త్తలలో ఫిల్లింగ్‌ అనునది ముఖ్యము. ఫీలింగ్‌ 
(Filling) అనగా వంచబడెే గొటుములో ఇసుక దట్టంచుట్ట కోయిల్‌ (స్పీంగ్‌ వంటి 
స్పీంగ్‌ ఎక్కించుట్క తౌర్ము నీమ్మెంట్‌ లేక సీసము వంటివి కరగించి నింపుట మొదలగు 
పనులలో ఏరైననూ పైపు ఫిల్లింగ్‌ అందురు. కొన్ని సందర్భాలలో (గ్లీజువంటి జారుడు 
పదార్థ ములు ప్రాసీ లోహపు మేంగడ్రిల్‌ బారొలుగగాడ పెపుకో ఇన్‌ సెర (Insert) చేని 
వాటిని ఆధారముగ జేసుకొని పెపులు వం చెదరు. 
ఇసుకతో వెపును నింపునవుడు రెండువై పుల ప్లగ్‌ అ (01388తో మూసీ చాగుగ 
దట్టించవలెను ఇసుక మె_త్రేనిడి మరియు పొడిగాయున్న ది ఉపయోగిం చవలయును, 
(111) హేండ్‌ బెండింగ్‌ మెథడ్‌ (Hand bending method ):- “పెపు 
అను _పె చేప్పినట్టు ఫిల్లింగ్‌ చేనీన పిదప వాటిని హేండ్‌ 'మథక్షలో గాని తేక 'చెండెంగ్‌ 


మాకా ఈ స సీ ఇడ 
205 సామాన్య వర్‌ శ్రాసెప్‌ విజ్ఞానము ఫిట్టర్‌ 


పరికరములతో వంచుదురు. -పెపులు చిన్న నైజులలో గలవి ఎక్కువగా కోల్డ్‌ కండిషన్‌ 
లోనే వంచెదరు, పెద్ద డయామీటరు గలవి వేడిచేసి వంచెదరు. హేండ్‌ మెధథక్షరో 
పైపును | వంచుటకు ఈకింది విధముగా చేయవలయును. 





1, ఒక దళసరి కొయ్య దిమ్మ గొట్టముయొక్క- 
వంపు న సా మార్‌) చస దుకోదతయున. ఇ, వాని | గ 
ద్ర j=l a అ1 రం క 
శ స్య వలె డల పను ఆధా m=! 
బెజ్జములు వేస్మీ 151వ పటములో ల har” He మా 
రముల్డు మరియు స్టాప్‌ ఫ్రాకులను అమర్చుము. నె పట sly నలా " 
PORE చూవినట్లు డే -పెఫును పన్నుల అభారముగా జేసు ౪ 
HiPerlg ఏ౨ 
కొని హౌంక్‌ చెండింగ ఐరన్‌ (Hand bending ron) 
టూల్‌తో పైపును ఆయా పిన్నులవద్ద వందుకూ పోయి... F8. 181! హంగ్‌ వైప్‌ 
నచో చెపు బెండింగ్‌ కావలనీన రీతిలో చేయవచ్చును. 'బెండింగ్‌ అమరిక, 


(17) కవు బెండింగ్‌ డివైన్‌లు ఉపయోగించి కు వులు వంచుట :_ 
సె జెప్పిన పద్దతికన్నా. మిక్కిలి తేలికగా “పైపులు వంచుటకు చ అనేకమైన మెషిన్‌ 
ఫిక్చర్‌ లు (Machine fixtures)లభించుచున్న వి, అట్టివానిలొ 1582వ పటములో చూపిన 
సెపు బెండర్‌ (Pipe bender) ఒకటి, ఈ పరికర 
ముతో చిన్న నై జు వెపులను మిక్కిలి తేలిక గాను 
రౌండ్‌ గాను వంచుటకు విలగుచున్నది. i 
i, (సమ్‌ 2, తిరగడి రోలర్‌ క్కి ఫిక్సెడ్‌ రోలర్‌ 
శ లీవర్‌ ర, హేండిల్‌ 6, క్లిప్‌ 7, బెండ్‌ 
చేయబడు చెపు అనెడి భౌగములు అమర్శ్చబడు 
యున్నవి, వంపుకు అవసరమైన వ్యానాగ్థము Fig. 182 'చెండింగ్‌ ఫికర్‌. 
ఫిక్సెడ్‌ రోలర్‌ వ్యాసార్ధము మోద నిర్ణ యి ంపబడ్రును, -పెపుయొక్క చివర విప్‌ చో 
దూర్చి రోలరుకు సైప్‌కు మధ్య 1-2 మిమీీల కాళీ యుంచి హేండీల్‌ మై బలము 
(ప్రయోగించిన, రోలర్‌ చుట్టూ' పెప్‌ వంగును. 

24,9 చెప్‌ బెండింగ్‌ చేయునఫుడు తీసుకోవలసిన జూ(గత్త తలు 

1. గట్టి హేండిళ్లు మరియు పగుళ్లు లేని హేండిళ్లుగల "హమర్‌లనే ఉపయోగించ 
వలెను, ౨, కోయబడ్రిన మెటల్‌ పీస్‌లు చెల్లాచెదురుగా షడి యుండనీయక (ప ట్యేకమెన 
తొటిలో చేయవలెను క ఎల్లప్పుడూ, వర్‌ [_పె తుడుచుటకు మెటల్‌ (బ్రష్‌ను 
వినియోసించుము. శ సెపులను ఇసుకతో దట్టించి స్లగ్‌లను బిగించునపుడ్కు ఒక వైపు 
పగ్‌లో గ్యాస్‌ పోవు బె 'బెజ్జము కల్ప్షియుండ కవలెను. ర్‌ వేడి సెపులను పట్టుకొను నపుడు 
చేతులకు పి] ల్యేకమైన తొడుగులు ధరించవలయును, 
౨4.10 స్తాండరు వెవు ఫీట్లింగ్‌లు (Standard Pipe-fittings) 

కు Be లు 

నీరు ఆయిలు మొదలగు (ద్రపములు అవి నిలచేయబడు రిజర్వాయరునుండి కావల 

సీన (ప్రదేశమునకు పైపులను లైన్‌లుగా అతుకుదురు ఆ ల్రైగ్‌లలో అనేక మూలలు, 





[27] వెపులు - వైప ఫిట్టింగ్‌లు 


వంపులు దురియు- కాఖలుగా 
విభజింప చేయబడుటకు అనేక 
రకములైన _పెప్‌ ఫిటింగ్‌ ణు అవ 
సరము, "పెద్ద ననా గల 

పెప్‌ లైన నవో వాటికి శెండ్రువైఫు 


వా 

మెన్‌, 

క జాము గూ ణో 
ందు బబల చివరల యొక. 
హాంకొలను బోలు నట్‌లతో 
కకిపి ఎంత బొడ పై ననూ అతుక 


3 






వచ్చును. చల్లటి చివముల సగ Fig. 183 (ఎ) = పెప్‌ లైన్‌లోగల 
ఇరాలో ఉపయోగించు గృపహో వివిధరకాల పిటింగ్‌లు, 
పకరమెన పిలు  చిన్నవీగా 





క్‌ 0 | క! 
ఓక న aun ర్జు 
ప్రవ్‌వటో 


Fig. 183 (బి) - కర లౌ ఫిటింగ్‌ అ సాందరే - 
గ ర లా ళు 
గుర్తు లతో గీయబడిన నమూనా 
నడి. 183-( బి) కకటుములో ఆ ఫిట్టింగ్‌ 'లయుక_ వ్ర ందర్లు గుర్తులుగ అ నమూనా వివరింప 
బడినది. ఫిట్టీంగ్‌ అన్ని యు ag పెఫుకై తే వాడుట పః అమె పెపుయొక్క నామినల్‌ సై జాను 


బట్టి స్పెసీఫి కేషన్‌ (వివరణ) “చేయుదురు. ఎక వ సాధారణముగా వాడబకు పెప్‌' 


కి కింగ్‌ కలో ఈదిగువ పేళ్ళొన్నవి ముఖ్యమైనవి, 
1. కష్పింగ్‌ లేక కష్లర్‌ (Coupling or 00౪0160) :- 


ఇడి కెండు సమాన _పైప్‌లను కలుపుకుకు వీలుగా బోపల పైప్‌ 
మరలు కర్లీ యుండును. (ప, నం 154-బి) 


2.- ఇద్య్యూసర్‌ కప్టింగ్‌ (Reducer coupling):- ఇది 
ఒక పైపు పెద్ద సెజొగల పైప్‌ మరోవె పు చిన్న సైజు సెపు 
అతుకుట కుపకరించును దీనినే ఇడ్యూసింగ్‌ సాకెట్‌ అని 
గాడ అందురు, (ప. నం .1రి4-సీ ) 


తె నిపుల్‌ (Nipple)}:- దీని సెభోగ మున మరలు" 
కత శండు _పెపులను జాయిన్‌ చేయుటకు జాపక 
రించును. (ప, నం, 184-2} 


యుండి, 
మరలుగ బ్రిన కస్‌ ంగ్‌లు సాకెట్‌ 
కీస్‌'లు SA అనేక ఫిటైం 
గ్‌లు నేడు తయారు చేయబడు 
. మార్కెట్‌లో లఫించు చున్నవి - 
ఇవి అన్నియు ఒక పె పు లెనక్‌లో 
(Pipe line 
ఏవిధముగా ఫిట్‌ చేయబడినది 
193=(ఎ) పటములో చూాపబడి 


అతుకుటకు విలుగా 








(ఇ 
Fig. 184 


4, సాకెట్‌ యూనియన్‌. (Socket union): ఇదికూడ కప్లింగ్‌ మాదిరి శెండు (+ 


installation) 


I 


(యఫ్స్‌ 


210 సామాన్య వర్క్‌షాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
పైప్‌ ల చివరల కలిపి బిగించుట కుపకరించును, బిగింపునకు సుళువుగా శెంచ్‌ ఉపయో 
గించుటకు వీలుగా నట్‌ వలె బాడి పలకలుగా యున్నది. (హృనం,1రి4-డ్రి). 

ర్‌ కన్‌ (Cap) గొట్టము చివర మాయుట కుపకరించును, (హృనం,184-ఇ), 

6 ప్లగ్‌ (Plug): ఇదికూడ గొట్టము తెరచియున్న చివర గొట్టము లోపల బిగించి 
మార్దమును మాయుట కుపకరించే విధముగా స్క్వేర్‌ నెకొతో చేయబడును, అందుచే చెంచా 
ఉపయోగించి (తిప్పవచ్చును, (వనం, 15841-యఫ్‌) 

7 0500ల బెండ్‌ (900= Bend):- రెండు _పెప్‌లను 90ల కోణములో దిశ మార్చి 
కలుపుటకు ఈ బెండ్‌ పనికివచ్చును అందుకు విలు గా దీని ద్వారము వద్ద మరలు కోయ 
బడి యుండును, (పృనం. 185-1) 

రి స్లో-బెండ్‌ (Slow-Bend):- దీనిని (స్వ్పీం 
9౦0" కన్న హెచ్చు కోణములో సెస్‌ లైన్‌ . క 
తిరిగి నిర్మిం చబడుటకు ఆపెప్‌ మూలలయందు 
ఈస్పింగ్‌తో బిగంతురు. (పృనం. ]85-2) 

9. స్కె్వ్వైర్‌ -B (Square-Elbow):~ 
90°_బెండ్‌ వలెనే 909 లలో ప్రెప్‌లను బిగిం 
చుట కుపకరించును, కాని మూలలు రౌండ్‌ గా 
యుండక స్క్వేర్‌ ఆకారముగా యుండును 
(హృనం, 155-3), 

10. టి-పీన్‌ (T-piece).- మెయిన్‌ 
పెప్‌ లైన్‌ నుండి మరియొక [బాంచ్‌ క్‌ 
లెనొలను ఏర్పరచుటకు ఈ T-పీస్‌ ఉపక 
రించును. (పషృనం, 185-4) Fig. 185 

11, 'తాన్‌-పీన్‌ (౮09991606).- 4 ఇదొలను ఒకదానికొకటి 9౧00ల చేయునటు 

సొ 


గ్‌ బెండ్‌ అనికూడ అందురు. ఇది 


వ్ల న = + ~ CO "జో... ఖా ళ్‌ 
a క యు dT. పజల ఇట్‌ లు నగా 












1. ౩ర౮ల బెండ్‌, శిస్ణో బెండ్‌ | 
7 3 న్య్వర్‌-ఎల్టా. 4 టి. వీన్‌ 
5- క్రైస్‌. పి? Slam. TEE old 
| Fa = వ్రయమన్‌! 





'పెప్‌-లెనులు బిగించుటకు ఇది ఉపకరించును. (ప.నం.1నీక5-5) 
12 (న్మూ=కౌంద్‌;- ఇది రింగ్‌ వలెయుండి ఎప్‌ చివర సహాయమున బిగించబడి 


యుండును. ఇటే విధముగ అమర్చిన మరియొక సెస్‌ చివరగల ఫ్లాంకొతో కలిపి బోలు, 
నట్లతో జాయిన్‌ చేయుదురు, ఇవి పెద్ద నైజు వెవలకు వార్త క్ట 
దురు, - (వ, నం 185-6). | 

1త్కె చెప్‌ యూనియన్‌ (Pipe union).- ఇదికూడ సాకెట్‌ 
యూనియన్‌ వలె ఉపయోగపడును, కాని దీని పె భౌగమున మర 
లవై పైప్‌ ఎండ్స్‌ (£045) బిగెంపబడున్ను (వృ నం. 1857) 

14, యూనియన్‌ బెండ్‌ :- దీనిని రౌండ్‌ బెండ్‌ లేక యొల్మో 
పీస్‌లకు బదులు వాడుదురు. ((షృనం. 186-ఎ) Fig. 186 

15. డబుల్‌ బెండ్‌ (Double bend).- దీనిని *ి.చెండ్‌ అందురు. పైప్‌ లైన్‌ 
“౮? ఆకారములో (త్రిప్తుటకు పనికీ వచ్చును. (ప,నం. 186-వి) 
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16. గ్లోబ్‌ వాల్వ్‌ (Globe valve):- శిండు లేక మూడు కాఖలలో పైప్‌ లైన్‌ 


జ్‌ 
ద్వారా నీరు ఆయిల్‌ లేదా గ్యాస్‌ను పంపునవుడు అవి 
కావలనీనంతే మేరకు “పైప్‌ ద్వారా మార్తముకుు తెరచుటకు 
లేక మూయుటకు ఈవాలు స ఉపయోగ పడును. సాఛారణముగ 
యుండు నిర్మాణములోగ ల వివిధ బభైగములు 157వ వట 
ములో ఉదహారింప బడినవి, దెనినే సాప్‌ వాల్వ్‌ (ఏtంp- 
valve) అనికూడ అందురు. ఇవి అన్ని గృహోవకరమైన 
Fig. 187 a5 వాల్‌ ( పైప నైన్‌లకు వినియాగింతురు. 

17, కాక్‌ లేక గ్య్వాన్‌-ట్యాస్‌ (Cock or Gas-tap).- ఇది చేస్‌కు అడ్డముగా 
రోవహించు [దవమును అడ్డుటకు లేక వదలుటకు వాకు కొశ్ళాయి గొట్టము, ఇది ఎక్కు 
వగా నీటి పైప్‌లకు వాడుదురు, 

24.11 వైప్‌ జాయింట్లు లీక్‌ కాకుండ చేయుట 

(ఎ) వైపు-జూాయింట్లు తియారుచేయుపద్దతులు;-- పార్నిశామిక పనులయందు _పైప్‌ల 
కకమును బట్టి ఆనేక పద్ధతులలో పైప్‌ లను జాయిన్‌ (010) చేయుదురు. ముఖ్య ము గా 
1, (నసూై-జాయింట్లు క పాండ్‌ జాయింట్లు ఎక్కువగా వినియోగింతుగు, 

(బి) (న్యూ. జాయింట్లు లీక కాకుంగా తిసుకొనబడు చర్యలు;-- 1, మేల్‌ పీస్‌ 
మరియు ఫిమేల్‌ పీస్‌ల యొక్క మరలు ఒకే రకమునకు జెంది పాడవ్యనివిగా యుండ 
వలెను 2 ఐరన్‌ సెపులైనచో మరలు [కొత్తగా కోసీనమెడల వాట్‌పై పెయింట్‌ 
పూసీ ఆరిన పీదప జాయిన్‌ చేయవలెను. కె సరియైన సైజునకు చెందిన రకము మేల్‌ 
మరియు ఫిమేల్‌ సెపు ఫిటింగ్‌లను ఎంపిక జేసుకోవలెన్ను శ మరలలో ఆట యున్నచో 
కాటన్‌ దారము వంటి దానిని పేపుకు చుటీ పెయింట్‌ వూనీ సరియెన కపింగ్‌ పీస్‌ను 
తొడిగి వెపు శెంచొతో బిగువుగా విగించవలయును, = 

(సీ) ఫాండా జాయింట్లు లీక్‌ కాకుండా తీసుకొనబడు -చర్యలు:- 1 సాధ్యమైనన్ని 
సుక్క వ ఖౌంజ్‌ జాయింట్లు యుండవలయును జ పైప పె ఫొ ంద్ర లను కదలకుంయా 
బిగెంచుకొనవలెను. తి జూయిన్‌ చేయబడు రెండు “సెప్రులకు బిగించిన భాంకలు సమాన 
వయామీటర్లు కల్పి వంపులు వగైరా లేకుండ మట్టమైన "ఫేస్‌లు గలవిగా యుండవలెను, 
4. ఫ్లాండాల మధ్య లెదక్శ్‌ లేక రబ్బర్‌తో చేయబడిన వాపుర్‌ను పెట్టవలెను. _పెపు 
బోర్‌కు తెగిన రంధిము వాషర్‌కు “పెట్టుట మరిచిపోరాద్యు ర్న ఫ్లౌండాలను బోల్దులు 
నట్లతో బిగువుగా బిగించవల యును 

(డి) సెపగాట్‌ -సాశకెట్‌ జాయింట్‌ ధీక్ష 
కాకుండా కేయువిఢము (Method of preven- 
ting spigot and socket jJoints).- యిన్‌ 
వాటర్‌ (డయినేవ్రలకు మరియ తక్కవ ఒ త్రీ 








డితో (ప్రవహించు నీరు, ఆయిత్ర్‌ పోవు మూర్లము Fig. 188 వైైగాట్‌-సాకెట్‌ 
అకు కాస్ట్‌-ఐరన్‌ చెపులు ఉపణయోగింతురుు. ఇవి సెపు జాయింబట్‌ 


గటిగా లీక్‌ లేకుండా చేయుటుకు 'న్రై గాట్‌ మరియు సాకెట్‌ జాయింట్‌ వేయుదురు, 
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ఈజాయింట్‌లో ఒక చెస్‌ ఎండ్‌ సాకెట్‌వలె యుండి రెండవ 'పెప్‌ ఎండ్‌ న్రైగాట్‌ 
( మరలేని ఎండ్‌ ౩ ఫాంజ్‌ ) వలె యుండి 1రగివ వటములోవలె  పస్పైగాట్‌ పైప్‌ ఎంగ్‌ను 
శు లేక గా సాట్‌తో చుట్టి అమర్చుదురు తరువాతే పెప్‌ల మధ్య కాలిలో 
నీసమును కరిగించి ఏవిధమైనా లీక్‌ లేకుండా బిగింతురు, 

94,19 నంగ హా పశ్న లు-జవాబులు (Short questions and answers) 





1. Match the following 


(2) ఆ. శ. Pipes. ( ) oil tubes in a Engine, 

(b) W.L Pipes. ( ) water supply Pipes. 

(c) Steel Pipes. ( ) electricai fittings. 

(d) Copper Pipes. ( ) steam suppiy Pipes. 

(e) Plastic Pipes. ( | rain water drainage Pipes. 


2m :- d,c,e, 90, a. 

2, Whatis the name of the tool used for hand bending pipes ? 

జు- బెండింగ్‌ ఐరన్‌ (Bending-Iron). 

3, Whatis the distinction between a Pipe and Tube ? 

జి- పైప్‌ 12 మి.మోొలు లోవుకన్న తక్కువ వ్యాసము క ప్రేయుండును, ట్యూబ్‌ పెద్ద 
సైజు వ్యాస నము గ బ్రీనమై యుండున్ను 

ఉ How is: you specify a Pipe ? 

జి- 1, బోర్‌ డయామోటర్‌. 2, మెటీరియల్‌ మరియు 3. పొడవు అను కొలతీలు 

5, Name two types of Pipe threads and give their purpose ? 

జః 1 త్తి పెన్‌ మరలు---ఇవి జనరల్‌ “పెప్‌ వర్క్‌లో వాకుదుర్ము 


2 శ్వేపర్‌ క్‌ మరలు ఇవి ఫొ బెనింగ్‌ పైప వర్‌ ఇ శో వాడుదురు. 
6. Give hin names of fittings used to change the direction of a 
Pipe line ? 


జ Ll యెల్లో Pa 0౧౦ వెండ 3. యూనియన్‌ బెండ్‌ 4. V-బెండ్‌ మొదలగునవి, 


What is the device which control the flow of fluid in Pipes గ్‌ 
- గ్లోబ్‌ _వాత్‌ఏ. 
"TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 24) 
1. What is the difierence between B:S.P. and B.S.W. threads? 
(July, 1975) 
2. Whatare the materials used for stopping leakage in a Pipe 
joints carrying 1. water 2. steam: (July, 71) 
3, How do you bend a pipe in cold condition ? 
4. ౮1౩ 2 list of Pipe fitting tools which are used by a Pipe fitter, 
and describe any two of them ? 
5. Draw neat sketches of any six standard pipe fittings and give 
their purposes ? 
6. Whatisa sharp V-thread and a square thread? What is the 
common method of cutting a thread on a pipe? (Jan., 62) 


25. పవర్‌ . _టౌన్సిఫర్‌ పరితరనుంలు 
( POWER TRANSMISSION ELEMENTS ) 
95.1 పరిచయము (Introduction) 


వర్కాషాప్‌లో గల (్రిల్రింగ్‌ గైండింగ్‌ మరియు శేత్‌ మొదలగు మెసీన్‌లు 
ఎలక్ట్‌ 


రంగ్‌ 
కలల కడ లేక మెకానికల్‌ క 


తిరుగుటుకు క్రి అవసరము, వినిని పవర్‌ (Power; 
అను wsdl వాడుదురు, ఈపవక్తొ ఎల లక్షీ గకక్‌ మోటారు షాన్‌ నుండి లేదా మెకానికల్‌ 
ఇంజన్‌ హోస్ట్‌ దే వర్‌ gh గల మన్ని న్‌ పెప్టైలకు నాన ఫర్‌ (బదిలీ) చయబడుకు 


కనా అవి తిప్పబడుచున్నవి, ఈపనినే పవర్‌ _టాన్స్‌మిపన్‌ (Transmission of 
power) అందురు. ఈపనిలో తోడ్పడు అనేక సాధనములను (Contrivances) 
“పవర్‌ (టాన్స్‌ఫళ్‌ పరికరములు” గా చెప్పబడుచున్నవి, 

వీటిలో 1 చెల్స్‌లు 2. పుల్ల 
{Couplings and clutches) 5 


మన సాధనములు. 
== 


25,2 1. బేలు లు (Belts) 
డై చ 


ఖో 


ప్రవీ లుం ఏ. గేరు 4, కపింగ్‌లు మరియు క చాలు 
గా ౧౧ రా య 
న్డ్‌ వైన్‌లు (Chains) 6. క్యాకొలు (Cam5) ముఖ్య 


re 


(ఎ) బెల్టులు-వానియొక [౧ సని (The object of Belts}:- ఇని 1. జక 
ప్ర క్లఐ క్రమము పటి తిరునుచూ మరియొక పల్ల చక్రమును ఉప్పును 2 ఆ పుల్లి చక 
ముల వేగము మార్చుకో బడుటకు ఉపమయోగించున్ను "కె ఆ పుల్లీలు తికిగొడి దిశను 
(తిప్పి ఉపయోగించుటకు ప్‌లగును, 

(చి) బెల్లు సె జు మదియు వివర ము(Size and specification of belt):- 








1, చెల్లు = జ బెల్లు ప్లయ్‌ (01) ల నంబరు, శ మందము శ, మోటరు పొడవు 
బెల్లు స. బరువు ర్‌. చెల్లు మెటీరియలు 6, బెట్ట రకము మరియు 7. బెల్టు పాజవు 
అను అంశములు తు 'బెల్లుసైజు మరియు పర్తి "స్పెస్‌ఫి కేషన్‌లు తెలుపబడును. 

(సీ) బెల్టు తయారగు మెటీరియల్‌ రకములు (Types of belting 
materials}:- 1. లెదర్‌ 2, కాటన్‌ మరియు కానవాన్‌ (020725) క ఇండియా 
రబ్బర్‌ మిరియు 4. సీల్డ్‌ త. వైలాన (Nylon) అను మెటజీరియల్స్‌తో్‌ బిల్టులు 
తయారగుచున్న వి. 


(3) బెల్టు దక ములు (Types of Belt):- బెల్టుల లులచో శ. 1, ఫాట్‌ 
(Flat) ఇెల్ప. 2 ౪- బె ఒల్లు మరియు త్మ రొంప ఒ "బెల్టు లేక ఏ (Rope) బెల్టు అ చడ 


రకములు పిరివిగా వాతుచుందుర్ను 
25.3 స్లాట్‌ -బెల్టులు (Flat-Belts) 


(ఎ) స్వురుకు తగినట్లు గా ఇవి స్లాట్‌ గా పొడవుగా యుండి దీర్చ 
చతుర సా కారపు (కాస్‌ క క్షన్‌రో లెడక్‌, లేక ఇతర పిక పట్టిక పదార్ధ ములతో Va 
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రణును ఇవి ఫ్లాట్‌ హే ప్‌ ఫుల్చి అపై ఫ్ఫిక్ష న్‌ (ఫార్ష జ వలన అంటి "పట్తుకొని, వాటిని 
తీకుగునట్లు చేయును. ఇదంత తయారగు జెల్టులు సీంగిల్‌ థికొ చెస్‌గల పొరగాగాని 
లేక శెండు లేక ఇంకనూ ఎక్కువ పొరలు కలిపి కుట్టబడినవిగా గాని తయారగును, నీంగిల్త్‌ 
కొనిన్‌ గలవి సుమారు 4 మి.మో,ల నుండి 7 మి,మ్మల దళసరి గలవిగా 1వ నంబరు; 
లవ Man 3వ నంబరు మరియు శవ నంబరు అని పలువబడుచున్నవి, కొన్ని కంచె 
నీలు ఈ బెల్టులను చదరపు సెంకీమోిటరు ముక్క తూో (గాముల బరువు మరియు వెశ 
ల్పునుబట్టి (గేకొ్‌లుగా తేయారుచేయబడుచున్నవి, హెవీ డ్యూటీ పుర్లీలను (త్రిప్వుటకు 


లఅెదదు బెల్టులు రెందు లేక మూడు పొరలు అతికి వాకుచుందురు. ఇవి 900 మి మఘ ల 


లోపు వై జు పుల్ల లకు పనికిరావు కాన్‌ వాన్‌ మరియు నూలుతో వొదవుగా కనపడిన 

భాట్‌ జిల్టులు రబ్బరు న ఆ సి మ్మెంటువంటి దానితో గాని; అనేక వాద 

లుగా ఆతికేంచబడి తియారగచున్నవ, ఏవి కాన్‌వాస్‌ (Canvas) బిల్జులని మాక 

ట్‌లో అమ్ముదురుు ఈబల్లుల్‌ నోగల పొరలను ప్లమ్‌ (ply) అందురు, 3 ప్టయుల నుండి 
10 ప్రయ్‌ల వరకు లభించును, ఇవి లెదర్‌ చెల్లులక న న్నా బలముగా యుండును, 


(వి మార్కెట్‌లో అమ్ము శ్లౌట్‌ బెల్లుల వివరములు (6౦9061 
cial 08165): ఇండియాలో డన్‌లప్‌ కంపెనీ చెద్దలు హైస్పీడ్‌ రకము మరియు ఫోర్డ్‌ 
(Fort) అనబడు హావీక్యూటీ రకపు జెల్లులు ఉపయోగింపబడుచున్న వి, ఇవి ౩ ఫ్లయ్‌ల 
నుండి ర ప్లయ్‌ల వరకు 21వ పట్టీలోని కొలతలకు లభించును, 


(న్స్‌ బెల్లు ఎంపిక చేయునప్పుడు ఆలోచింప వలసిన అంశములు:- 
ఏరకపు బిల్లు gy సయోగించాలీ అచేగి ఈకింది అంకేములను బల్‌ నిర్‌ రృ యించవచ్చున్ను 
1, చెల్లు తిరిగే వాతావరణ పరిస్థితులు — అనగా నీటి త్‌. ఆయిక మరియు 
ఉప్పము సోకు పరిస్థితు లైనచో వాటియొక్క (ప్రభొవము వలన ఆయా మెటీరియళ్లు 
వొందు మార్చు దృష్టిలో యుంచుకొనవలయును. లెడరు బెల్టులు మామోాణు శో గతెల 
వద్ద తడినీన లేక పొడిగాయున్న పరిస్థితులలో వాడవచ్చును. కానొవాన్‌ లేక కాటన్‌ తో 
చేయబడిన పట్లా బెల్టులు వేడి వాత వరణములో నైనా పనికీ వచ్చును. ఆయిల్‌, గ్రీజు 
వం£ివి వాకుపోట్ల రబ్బ రు బెల్టులు వాడినచో రబ్బరు పాడగ్గును. 
2 బెల్టు స్పేడ్‌ ఫ్లాట్‌ బెల్లు వలన ఎక్కువ శ క్తి వంతేముగా పవర్‌ టాన్సొా ఖర్‌ 
జరుగును మరియు ఎక్కువ స్పీడ్‌ (ప్రయోగించవచ్చును 
తె బెల్లు పె పీయోాగించబడు “టెన్సన్‌ (Tension) ల (సభ "వము-- నెల్లు వొట్త్వవైన 
కొలది "పెన్సన్‌ ఎక్కు_వగును, కాబర్ట బెబ్బయొక్క_ ప్ల పయ్‌లను (వారలను) బట్టి వ 
కావలసీన బెల్లు పొడవులో ఈకింది ఈ ణా తేగ్గించవలెను. 
బెల్స్‌ గ ప్పయ్‌ిలు రకమునదై నవో (పతీమీటరుకు 15 మిమోల్యు శ్రీ 5 మరియు 
“పయ్‌”ల రకములలోని వెనవో ; మోటరుకు 10 మిమోొ,ల చొ॥న, ప్ర ముట్‌ రకపు 


జెల్టుకు మీటరుకు 5 మి,మి .అ చొ॥న పొడవు సవరించు కొన్న చో అన్నన్‌ (క్రమముగా 
యుండును. 


పవర్‌ _టాన్స్‌ఫర్‌ పరికరములు | 215 
శీ చెల్టపె లోక్‌ (026) యొక్క ప్రథొవము-వెల్లు మెటీరియల్స్‌ సై జుకూడ 
మెషిన్‌ (టాన్స్‌ఫర్‌ చేయు లోగ్‌మోద గూడ చాలావరకు ఆధారపడి యుండును, లోక్‌ 
అనగా (టాన్‌ ఫర్‌ చేయబక్రు హార్సౌపవర్‌ (H.P.) ముఖ్యముగా లెక్కించబడున్ను 
పట్తీ నంబరు . 21, 
ర 


ఫౌట్‌ బెల్టుల స్టాండర్జు వెడలల్పల (widths) కొలతలు, 











ఎమ బెల్టు | 4Plyzg | 5599 జెల్చ్బ |6 11 చెల్లు 8 Ply చెల్లా 
వెడల్పు మిమీ, వెడల్పు మి*మీ వెడల్పు మ్మిమ్హ్‌ | పె॥ మ్మిమ, వెడల్పు మ్మిమి_, 


ప్నున 


ఐఏ 25 16 100 200 
32 32 90 112 వాం 
40 40 110 125 250 
44 44 112 ఆజా 305 
50 వ్‌ 125 152 355 
63 63 వ 160 400 
76 76 152 200 
G0 90 180 కా 
100 100 200 250 

112 224 

125 2530 | 

140 | 

152 | 

200 





జ5.4 ఫ్లాట్‌ బెల్లు-జాయింట్‌ చేయు విధానములు 

పూర్వము లెదర్‌ 'బెల్టును కావలనీనంత పొడవు వరకు తీసుకొని వాటి చివరలు 
(6165) ఒకదానిపై ఒకటి పెట్టి (ప్రత్యేక సూదులతో లెదర్‌ (తాడుతో కుట్టి అతికెడి 
వారు లేక రాగి రివెట్లతో 
తాగడము జేసెడివారు. నేడు 
అనేక రకముల 'బెల్లు ఫా జెనర్లు 
{Belt Fasteners) వాడుక 
లోనికి వచ్చినవి వాటిలో 1 క్లిప్‌ 
లేకి స్టైపిల్‌ (Clip or Staple) 
శుప్‌ చెల్లు ఫాజెనద్ద (హృనం, 
169-ఎ) 2, వైర్‌హిండ్‌ హుక్‌ 
మైప్‌ బెల్టు ఫాజెనర్లు (ప, నం. 
16%.ఐ). 3, చై ఎక్స్‌ సేటు 
(Spiked plate) ES “బల 





Fig. 189 ఫ్లాట్‌ = బెల్టు జాయిం5 రకములు 
ఫా జెనర్లు (పృనం-159-న్సి 4. (బిష్టల్‌ (00421) మైన్‌ *ల్టు ఫాజెనష్ట (వ,నం.159-డి) 
ఎకు్య వగా ఆపయోగింపబ:ప చున్నవి, 


216 సామాన్య వర్‌ _ాద్‌ కి జ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 
బిఫ్‌. వి_ బెల్టులు (V-Belilts) 

(ఎ) వివరణ (Descriptionj:- వించోల్లు పేరులో యున్నట్లు V-ఆకారములోే గాక 
190-ఐ పటములో చూపినట్లు సెక్షన్‌ _కెపీజియం ఆకారములో యుండును. ఇది 
140-ఎ పటములో చూపిన V-(యావ్‌లు గల ఫుల్లీ లను తిప్పుటకు వాడబడు చున్నది. 
పుష్ణిలపె ఎన్ని (గూవ్‌లు యున్నచో అన్ని 
వి- బెల్టులు తగిలించి పుల్లి లను నకుపవిలగును. వి= బెల్లులు 
వా బెక్‌ (20౧6) అనెడి అల్లిక బస వల్క_ నై జింగ్‌ 
రబ్బర్‌. మరియు నూలు లేక చలాన్‌ దారపు వోగసలు 
(00148) కలయికతో తియారు చేయబడుచున్నవి, ఇవి 
పటములో చూపినట్లు 4శ0ల వాలు గాడిగల పులైలలో 
తిరుగును. వీనిలో మిక్కిలి చిన్న బెల్ల్‌ _పై-విడ్త్‌ 

భాొళములు (dt) 10 మి.మీ,లు దిగువ విడ్స్‌ 6 మ్మిమీ.లు 
కల్పీయుండును, మిక్కిలి పెద్ద బెల్జుకు పై-విడ్త్‌ 50 మి,మీ.ల్కు అడుగున 30 మ్మిమో.లు 
విడ్సిలు కలవి లభించు చున్నవి, 

(బి) వి_బెల్టుల వలన లాభములు (Advantages of V-Belts):-1. పవర్‌ 
టూానపసర్‌ చేయబడు మెషీన్‌ ల సాప్ట్‌ అ యొక్క_ శేంద్రముల మధ్య దూరము తెక్కునగా 
యున్సపుకు ఉపయోగింతురు, సాధారణముగా ఈదూరగము శెండు పుర్ణీల వ్యాసముల 
యొక్క మొ్రేమునకు మించి యుంగోదు. 2, ఇవి ఎక్కువ పవర్‌ను (ట్రాన్స్‌ఫర్‌ 
చేయును, ౩ వీటితో స్లీవ్‌ (5110) వలన పవరు నష్టపడదు. 4. ఇవి ఎండ్‌-లెస్‌ 
(0126-1658) శొపులో లభించును గావున్మ అతుకులు వేయనవసరములేదు. క్‌ తక్కువ 
చోటులో ఒకే పుల్లీమీద అనేక (గూవ్‌లలో వి-బెట్టులు తెగిలించి ఎక్కువ పవర్‌ను 
(టాన్స్‌సర్‌ చేయు అమరికలు అఖించున్ను 6. పుల్నీ=- గాడిలో ఎక్కు_వమేర తొకుచూ 
యుండుట వలన లోక్ష్‌ను ఎక్కువ భరించును. 





(నీ) వి_ బెల్లుల వలన నష్టములు (Dis-advantages of V-Belts):- విటి 
వలన కొన్ని న్హములుగాశ కలవు; అవి--- 

1, పుల్లీలలో ఏ మాత్రము పొరపాటు ఎలైన్‌ మెంట్‌ (alignment) యున్ననూ 
మెషిన్‌ స భారము పెరిగి పనిచేయకుండా పోవును 2. ఇవి దూర, చూరముగాగల 
మెపిన్‌ అను కలుపుటకు విలుపడవు, క. కేవలము సమాంతేరముగాగల సాభిలను (తచ్చ 
టకు ఉపయోసించును, ఏవిధమైన [కాస్‌ డ్రైవింగ్‌ నకు పనికిరావు, 4, బెల్లు సా 
వోయినా లేక తెగెనా తిరిగి వాగాక్‌మునకు పనికిరాదు, 

(8) వి- బెల్టు సఫా పున్‌ (Specification of V-Belts)}:- కోత నం, 
2494 : 1.5.1. సూచిసేల (ప్రకారము .వి-జెల్టులు' A,B,0,D మరియు EB అను (కాస్‌ 
సెక్టిన్‌ ౪లో లఫించునుు' మరియు స్టాండర్డ్‌ ఇన్‌ సెక్‌ (108160 పొడవులలో (50 నుండి 


[28] పవర్‌ (టాన్సాఫర్‌ పరికరములు 217 
2500 మి,మో.ల వరకు) అనేక నై జులు గలవు, మరియు పొడవులో 2.5 మ్మిమ్హాల పరి 

మిళతిగ ల వాచ్చు కేగులనుబటి క్ష షడ్‌ నంబర్హుకూడ ఇవ్వబడును. మార్కెట్‌ లో ఉదా 
హరణకు ఒక వి-చెల్లు సైజు 13048} 120 1.S.: 2494 అని చ్యవహరించబడును: 
C-జెల్లు (కాస్‌ సెక్షన్‌, శి04రి మి మొలు - బెల్లు పొడవున్యూ 120--బెల్టు పొడవు 
అంగుళ ములలోనూ, 2494-1.5.1. కోక్‌ నంబర్‌నూ తెలియజేయును, 
25,6 రోప్‌ బెలులు (Rope Belts) 

వి 


కొన్ని సందర్భాలలో ఒక మెషిన్‌ షాఫ్ట్‌ మరియొక మెషిన్‌ పూ మిక్కిలి దూర 
ముగా యున్నచో రోప్‌ వలన పవర్‌ 1 టాన్సొఫర్‌ చేయబడును, దీనిని కౌంకొ (గూవ్‌లు 
గల ఫుల్లీ లపై ఉపయోగింకురు. ఇవి సాధారణముగా సన్నని సీల్‌ తీగలుతో గాని లేక 
బలమెన కాన్‌ వాస్‌ (తాళ్ళతో గాని అల్లబడి తయారగున్ను 

ఈ రోప్‌లను పల్‌ (Pile) డైవింగ్‌ మెషిన్‌ లలోన్ము (కేన్‌ (Crane)ల తోను 
పవర్‌ (టాన్స్‌ఫర్‌కు ఎక్కువగా వాడుచున్నాారు, 
౨ర్‌'7 బెల్టుల నంరతవయుణ మరియు జూ[గ తలు 


సరియైన శొద్ధ చెబ్లల సంరకుణకై చూపినచో బెల్టు లైఫ్‌ పెరుగుటయే గాక 
కువ శ క్రి వంతేముగా పనిడయును. అందులకు ఈకి9ంది జూ త్తలు' తీచుకోవలెను, 
(ఎ) (డెస్పింగ్‌ ల వాడుక (Use of Dressings):- లెదర్‌ బెల్టులను ఎల్ల 


ప్వూడూ మెత్తగా యుండుటకుగాను (ప క్యేకమైన (జెస్సింగ్‌ (dressing) కాంపౌండు 
అనబడు పొడులను వినియోగించవల యును, అప్పుడప్పుకు వేడి నీటితో కడిషి టాల్లో 
(Tallow) అనెడి (గీజువంటి పదార్థ ము పూసిన మంచిది, జేనిచో బెల్లు పెళుసు బారి 
పగుళ్లు తీసి. పాడగును. ఎట్టి పరిస్థితులలోనూ జాలెడి గీంజులవంటి (డె ఫెంగ్‌ మెటీరియ 
లును కాన్‌ వాస్‌ వంటి అల్లిక చెలులకు పూయరాదు. 

(బి) బెల్లు సిప్‌ తగ్గించుట (Reducing slip. 1 in Belt):- కొన్ని సందరా రా 
లలో బెల్లు పాసటడే పు జ యుండుట “లేక - “జెల్బు- అడుగుకు - ఫుల్లీ రిమ్‌ పెన గల 

"ఫన్‌కు మధ్య గాలి పొర ఏర్పడుట మరియు అనేక కారణములవలన ఫుల్లీ ని అంటి పెట్టి 
తిప్పుట మాని బెల్ల్‌ వదలుశా జరిగి పోవుచూ తిరుగును, దీనిని స్లీప్‌ అందురు, సామాన్య 
ముగా దినిని శాతెములో లెక్క_గట్టుదురు. దీనిని తేగ్చించుటకు శెసిన్‌ లు (63123) అన 
బడు రసాయనపు వొడిని చేయుదురు. 

(సీ) కీప్‌ (పభావము (Effect.of creep):— 'జెల్డు డవింగ్‌లో చెండు చ[క 
ములు నడుపబడునపుశు బెల్టు సగఖే'గము బిగువుగా సాగి సగఫాగనము వదులుగా (వేలా 
డుచూ తిరుగుచూ" న వదులు గా. యున్న నై డ్‌ (Slack-side) చె బెల్లు ఎక్కు 
వగా (వేలాకుచూ యన్నచో తుట్‌ న్‌ (Tight side) క వచ్చిన నపుడుకూడ కొంతె 
బిగువు కేసి వదులు గా 'షేలాడుట జరుగును అందుచే బిగువుగా యుండు పెళ్‌ "గమున 
జెల్డులో జెన్సన్‌ (Tension) తగ్గిపోవును." ఆ (_ేలాడు బెల్టు పొడువును బిగువు గాలాగి 
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దిజోసి నడుపుటలో పుల్లి అ సక్సెస్‌ లకు 'బెల్లుకు మధ్యుగ ల సంబంధమువలన "వేగము లో 
హెచ్చు కేగ్గులు సంభవించును, ఈచేగము మార్పు నే బెల్బుచ్యకీప్‌ (Creep of Belt) 
అందరు. దీనివలన పవర్‌ నప్పుమగును, ఈనస్ట్రము సుమారు 1 నుండి 2 శాతము వరకు 
శెక్సింతుర్ను.. బెల్లయొక్క కచ్చితమైన పొడవు, ఎలై నొ మెంట్‌ లు (alignments) 
జాజి) యున్నచో దీని (ప్రభవము తేగును. 


a 


| 


(8) ఆయిల్‌, గ్రీజులు వలన నష్టము: - చెల్లులక్కు ఆయిల్‌ మరియు (గ్షీజు 


కంటి పదార్చ ములు అంటుకోనీయరాదు. hs (ఫిక్స్‌ న్‌ను తెగించి బిల్లు జారివోవునట్లు 
చేయును మరియు కాన్‌ వాస్‌ బెల్టుల ప్ల్రయ్‌ల అతుకులు విడిపోవునట్లు చేయును. అంతియే 
గాక లెదర్‌ బెల్టులు సాగిపోయి. చివికి పోపు, లెదరు చెల్లులషై మె _థైటి సుద్దవొడి వేసిన 

ఆయిల్‌ వేరా కొంక పీల్చుకొని మరికొంతే కాలము అవి pear RE 


ఏదని బెల్టు సైజులు లెక - గట్టుట (Calculation of belt sizes) 


(ఎ) ఓపెన్‌ బెల్టు పొడవ (Length of open belt):- 191వ పటము (ఎ) 
వద్ద చూపినట్లు ఫాట్‌ చెబ్దను ఒపెన్‌ గా కనెక్టన్‌ చేయుటకు కావలనసీన వొడవ్సను 
మర వ్య లేక శుఫపుతో గాని పులి చ(కముల మోదుగా కొలిచి కనుగొందుర్హు కాని 


న్లాంనర్చి విలువ పొందుటకు ఈదిగువ సూ (తైముల (పకారముగాశ లెక్క-గట్లుదురు. 
ni = 


ల 


# 


వి 


ఓ 


1వ సూూతెము; -- =204- (D-+d)+- (సాండద్ద సూూతేము,) 


కవ సూప యం 222 6-1- 





3 and (సవరింపబడిన ఈఊజ్ఞాయింపు సూత్రము) 
ఆ య మున్‌ బెల్టు పొడవు, Cia పుల్ల సె సెంటర్ల మధ్య దూరము, D — పెద్ద పుల్హి 
వ్యాసము, d -- చిన్న పుల్లీ వ్యాసము; R జా "పద్ద పుల్ల వ్యాసార్టే ము 1 - చిన్న ఫ్లు 
వా్యాసా ర్ర ము అని (౫ కూంంచనదలెన్యు 








(వి) (కాన్‌ బెల్లు పొడవు (Length of cross belt):- 191వ పటములో (బి) 
వద్ద చూపినట్లు ఫాట్‌ బెల్టును (కాస్‌ గా అతుకుటకు కావలనీన Er వొడవును 
ఈ సట నరా! తేముల ప్రకారము లెక్కి_౦చవచ్చును, 
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(146) 2 


1వ సూ[కేము?- 2=2C+ 7 D+O+ క్యా 


(మహైండద్ద విలువ) 


క a కల) 
ర 
న్‌ వలన పున్లీలు ఒక దానికొకటి వ్యతిరేక దిశలో ప చెయుటకు వీలగును. 


Il ఫు లీ లు (Pulleys) 


(ఉజ్ఞాయింపు విలువ) 


25,9 పు నీలు_వాటి ఆవ న్‌ తే (Pulleys and their purpose) 


వెడల్పుగా యుండెడి గాడి (groove)తో యుండి గుం(డొని రిమ్‌ {rim) త్రో 
iy చక్రమును ప్రుల్లి అందురు. ఒక మెషిన్‌ సా పైయొకె కవ 

రో యున్న మరియొక మెషిన్‌ ూర్ట్‌కు బిల్లు సహాయముతో ఐ 2S (Tsansfer) చయ 
దుకు we విషంపబడును, వాటియొక్క రమ్‌లనూ చట్టి జెలు కోక (తొడురె క 
పేక్టన్‌ బలము వలన డెఫివర్‌ పుస్తీ తిరినినపుడు (వెన్‌ వీల్‌ గూడ తికగున్ను (వనం, 
191). పున్లి నై జూలనుబట్టి వేగములలో హెచ్చు తెగ్గులు వొందుటకు ఇవి తోడ్పడును. 

ఖ్‌ (Material):~ 1 క్యాస్ట్‌-వరన్‌. 2, రాట్‌ ఐరన్‌ కి. (పెస్స్‌డ్‌ 
5 (Pressed steel) లేక 4, మంచికొయ్య ST మెటీఏియటల్‌. రకములు ఉపయో 
దంచి పుష్ణిలు తే తయారు చైయబడును, 
95.10 'వుల్లీలు-రకములు (Pulleys - types) 

ఇవి (1) నిర్మాణమునుబట్ట ఎ) సాలిడ్‌ (solid) మైన్‌ బి స్ట ఎట్‌ (split) మస 
మరియు సీ) వి-_౮కావ్‌ (V-gr00v౭d) కైప్‌ అనెడి మాడు రకములు ౫ లవు. 

(11) నడపబడు తీరునుబకి (according to driving system) ఎ) కోన్‌ 
పుల్లి లు వి) గా క్ష పున్లి లు సి) జోకీ.పుల్లీ వ్ర క్తి) ఫాన్ట్‌ మరియు లూక క్రుప ప్రుల్లి లం 
అనెడి నాల్డు రకాల ఫుల్లీ లు ముఖ్యముగా ఉపయోగెంపబడు దున్ని. 

సాలిడ్‌ * కప్‌ పుల్తీనిరా శ gps of solid type puliey):- 


nf 


ఈ పుర్తీలు క్యాస్స్‌-వరనతో పోతబోయుటద్వ్యారా ఒకే సీస్‌ గా శేయారగును. దీని 
యొక్క ము ఖ్యభొగములలో 1 హబ్‌ లేక బాన్‌ 30010095) 2, ఆరకొలు 
(6405) మరియు క, రమ్‌ (18) ముఖ్యమైనవి, 192వ 
పటములో చూపినట్లు దీని రివ్‌ యొక్క ఫేస్‌ కొద్దిగా. 


ఉ చ్చెత్తు (convex) గా యుంకునుూ. దీనిని క్‌ కోనింగ్‌ 
(crowning) అందురు. రిమ్‌'పె "బెల్టు జారిపోకుంణా ఇది 


తోడ్పడును. పప పస్‌ నుట్టుముగా (ప్లాట్‌ )గా యున్నచో 
రిమ్‌ చుట్టూ ఇరువై పు పులా ae నిర్మింపబిశును, దిని 
యొక్క "'ఆరమ్‌లు హజ్‌ వద్ద 'లావుగాయుండి, రిమ్‌వద్ద 'సన్న 
బడి రిమ్‌తో అకుకబడి త ఇవి వంపులు తిరిగిగాని =u dl 
చేక నిటారుగా గానియుండును, వంపులు తిరిగిన ఫుల్లీ ఆరమ్‌ల _ Fg॥. 192 సాకిక్‌ పు 
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వలన పోతలో పగుళ్లు వై రా ఎక్కువరావు. ఇట్టి నిర్మాణముగల సాలిడ్‌ ఫుల్లీ లం దూర 
దూరము "గాగ ల షాఫ్ట్‌ లక్ష పవర్‌ను (టూాన్‌ ఫ్‌ చేయుటకు వాడుదురు. 

సి సెట్‌ మె స్టాక్స్‌ పులి విరా గణము (Construction of split type Pulley): - 
పొడవై న షాఫ్ట్‌ల మీద 'అనుకూలమైనచోట విగించుటకు వీలుగా స్పిట్‌ ఫుల్లీ శెండు అగ్జ 
భాగములుగ నిర్మింపబడినది, దీని రిమ్‌ వెడల్పుగా 
రాట్‌ ఐరన్‌ కేక మెల్డు సెల్‌ 'పేటుతో రెండు 
అగ భాగ ములుగ చేయబడి దీనిలో బార్‌ ఐరన్‌ 
తేక మైల్డు స్టీల్‌ ఆరమ్‌లు 193వ పటములో చూపి 
నట్లు రివెట్‌ చేయబడును, శెంకు అర్థ భాగము 





లుగ యున్న బాస్‌లో ఆరమ్‌లయొక్క రెండవ | 
కొనలు ఫిట్‌ చేయబడును, పాస్ట్‌పె రండు భౌగ Fig. 193 స్ట్రీట్‌ పుల్లీ. 
ములు చేర్సి బోల్డు మరియు నట్లు వాడ జాయింట్‌ చేయబడుచున్నవి. 

ఏ_బెల్లు పులీలు-నిరా స్రణము:-ఏటిని (గూన్ద్‌. పల్లీలు (Grooved pulleys) 
అందురు. ఇవి హాచ్చుగా కాస్ట్‌ ఐరన్‌లో నిర్మింపబడును, ఇవి రోగ్‌, మరియు V- 
చెబ్లలతో నడుపబడును. లో తెన గాడిలో రోప్‌ (Rope) లేక V.బెల్లు ఎక్కువ 
పటును (grip) ను కల్పియుండుటచే ఎక్కువ దూరముగాయున్న, షా వ్‌లకు పవర్‌ (ట్రాన్స్‌ 
ఫర్‌ చెయుట కుపకరించును, 190వ పటములోవలె ఒకే పుప్లీ పె 9 ౩ లేక అంతేకు 
మించిన గూివ్‌లు కోయబడి, ఎన్ని గూివ్‌లున్నచో అన్ని రోప్‌లు లేక బెల్టులు 
విగింపబడి హెవీ పవరొనుగూడ (ట్రాన్స్‌మిట్‌ (Tran$Mit) చేయ సాధ్యపడును. రోస్‌ 
ఫుల్లీ యొక్క డయామిటరు సాధారణముగా రోవ్‌ యొక్క డయామీటరుకు 30 కెట్లు 
"పెద్దదిగా యుండవలయును 
25. 11 వుల్లీల డై జై )వింగ్‌ మెథడ్‌ లు (Methods of Driving Pulleys) 

1, పారలల్‌ డైవ్‌ మెథక్‌;:- ఈపద్ధతిలో శెండు పొరలల్‌ వౌప్ట్‌లపైగల పుల్లీలు 
రీ "పెన్‌ బెబ్బద్వారాగాని లేక (కాస్‌ బెల్టు ద్వారా గాని కలుపబడి నడుప కు కాబట్టి 


191వ పటములో చూపినట్లు ఓపెన్‌ డైవ్‌ పద్ధతిలో డైవర్‌ మరియు డివెన్‌లు ఒకే 
దికలోనూ, [కాస్‌ డ్రైవ్‌లో ఒకదాని కొకటి "వ్యతిరేక దిశలలోన్మ్యూ 'సమాంతేరముగా 


తిరుగుచుండును, 

2 యాంగిల్‌ డై వింగ్‌ పద్ధతి:-కొన్ని షాస్ట్‌లు 
పారలల్‌ గా నిర్మించ బఅడజాలని కారణముగా .అవి 
ఎంతో కొంత కోణములో నిర్మింపబడి వాటి-పె 
పుల్లలు నడుపుటకు బెల్టు కచెక్ట నొ 194 పటములో 


(ఎ) వ వద్ద చూపినట్లు గాని, ted పటము (వ) వద్ద 
చూపినట్లు ర్య లలో రండు షాఫ్ట్‌లు . ప 





పవర్‌ (ట్రాన్స్‌ఫర్‌ పరికరములు 92] 


వాటిశెగల పుస్లీలు బెల్టుతో నడుపబడినచో ఆ డైగివ్‌ను క్వార్షరు టర్నొ డైస్‌ 
(quarter turn తల అందురు, 


కి జోకీ ఫుల్లీ డైవింగ్‌ పద్ధతి (Jocky Pulley drive systéem);— ఓ పెన్‌ 


= 9 స్‌ స దా దా లీ దీ కాల. న 
లవ్‌ నిస్ట్రములొ గఅ పుల్గిలపెగల బల్టుకన్న జోకీ పుప్తీ డై9వ్‌లో ఒల్లు పుష్ణ్పబ చుట్టూ 


క 


ఎక్కు_వమేర తాకుచూ యుండున్ను అందువలన 
జెల్లుకు ఆర్క్‌ కాంటాక్‌ (Arc of contact) 
ఎక్కు_వై, శున్సన్‌ పెరుగును కాబటి 185వ 
శ ర్తి 
పటములో చూపినట్లు బెల్లు పె ఆని తిరుగుచూ 





జట వైన్‌ జెపి | నిర్మింపబడిన చిన్నపై సజు పుల్లీ స  బ్రోక్టీ స ఫ్రల్లి అందురు, 
Fig. 195 వోక్తీ ఫుల్లీ ఒక తూకపు రాయి (బరువు) సహాయమున బెల్టు 
డైవింగ్‌ పద్ధతి యొక్క సాక్‌ సైడే బెల్టు కున్భన్‌కు అనుకూల 


ముగా వాలి వదులుగా బెల్టు (ఫ్రిక్సన్‌ వలన తిరుగును. ఇది చిన్నవైజు పులి దగ్ధజుగా 
నిర్మింపబడును. జోకీ ఫుల్లీని రైడర్‌ (Rider) పుభ్లీ అనికూడ అందురు. 


4 ఫాన్స్‌ మరియు లూక్‌ పుల్మిల డ్రైవింగ్‌ పద్ధతి (Fast and Loose Pulleys 
Driving Method):- సాధారణముగా. వర్క్య-షాప్‌లలో మెయిన్‌ షాఫ్ట్‌ అనబడే 
టారు వల్లగాని ఇంజన్‌ లవల్ల గాని తిరుగును, దినినుండి మరియొక 
'ఇంటక్నేడియేట్‌ 3 ఫినకు _నర్ణిల మరియు బెల్టు సహో 
m7 _ 'యమున పవరు టాన్సొఫర్‌ జరుగును ఇవి ఎక్కువగా 
| 196వ పటము (ఎ) వద్ద చూపిన ఫాన్స్‌ మరియు లూక్‌ 
ఫుల్లీ ల పద్ధతి ద్వారా నడ పబజును, మెయినాషార్ట్‌నై గల 
ఫుల్లీ సహాయమున 'ఇంటర్నీడీయేట్‌ మాస్ట్‌ లేక కాంటర్‌ 
షాఫ్ట్‌ (counter shaft) పె నిర్మింపబడిన ఒక జత పువ్లీ 
లు (తిప్పబడును. ఈజతి పుప్తిల్లో ఒకటి మాకు కర్ట్‌ ట్రే 
విగింపజడి యుండును. మరియొకటి లూ గా బాప్‌ పై 

తిరుగును, కౌంటర్‌ జాక్ట్‌ తిరుగుటకు బెల్టిను ఫౌన్‌పుల్లీ 
2 లేక కుట్‌ పల్లి _పెక్‌ క కబడును, కాంటర్‌ షార్ట్‌ తిరగ 
Fig. 196 కుండా నిలుపుటకు లూక్‌ పుల్లీ పెకి చెల్లును జరుప వల 

(ఎ) ఫౌన్ట్‌ మరియు లూక్షపురీ| యున్కు ఇట్టి డ్రైవ్‌లను ప్లేనింగ్‌ మెషిన్‌ (planing 
(బి) కోన్‌ పుర్లీ డైవ్‌ machine), డకింగ్‌ మెషిన్‌ లలో ఉపయోషింతురు, 
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5 కోన్‌ ఫుల్లీ డైవింగ్‌ పద్ధతి (Cone pulley driving system).- పవర్‌ను 
(టాన్స్‌ఫర్‌ చేయుటకు అనేక మెషి వ గోలలో కోన్‌ పులి డవింగ్‌ పద్దతి ఎక్కువగా 
వాడుకలో గలదు. దీనిలో 196వ పటము (బి) వద్ద చూపినట్టు పుల్లీలు వేరువేరు డయా 
మ్‌ట్రర్లు కల్లి వైప్‌లుగా తయారు జేయబడును, ఆ నైపల పెకి ₹ల్టు మార్చినపుడు 


m= 


లల సామాన్య వర్‌్క్‌_సౌప్‌ విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 
పతీ సైస్‌నకు ఒక రకము స్పీడు చొ1న వివిధరకాల న్పీడులు ఎక్కువ శేక ₹ళ్టువ పొంద 
న. ఎక్కునగా లేక, మిల్లింగ్‌ వగైరా మెషిన్‌ లలో ఉపరోగింపబ'ప చున్నవి. 
౨5,12 ఫుల్లీల సైజు మరియు ఇతర వివరములు 
ర్ల యము;-- పెజెప్పబిన ఏసిస్తములోనైననూ ఫుల్లీ లయొక్క- వేగము 
యామోటరు)ను ఈకింది సంబంధము (ప్రయోగించి క నుగొనవచ్చును. 
డవర్‌ మరియు డ్రివెన్‌ ల చేగముల నిష్ప క్ర= 
డెౌివర్‌ వేగము __డి9)వెన్‌ డయామిటరు 
పష హాము డోర దయా మీటరు 
పి నిష్పత్తిలో గల నాలుగు రాశులలో మూడు తెలిసినచో అడ్డ గణకారము ద్వారా 
నాలుగవ రాశి కనుగొన వచ్చును. 

2. ఫుల్లీ యొక్క_ ఫీస్‌ (క్రోనింగ్‌ నిర్ధయించుట (Crowning of pulley facej:- 
సాధారణముగా ఫుల్లీ రిమ్‌ మధ్యఖే 'గమున ఎత్తుగా యుండును. ఈకొద్రిపాటి ఎత్తువలన 
రికు తలము వంగి యుండును, ఇదియే (కోనింగ్‌ (Crowning) అనబడుచున్నద్ని 
196వ పటములో (బి) వద్ద కోన్‌ ఫుల్లీపై ఈ (క్రోన్‌ చూపబడినది. దీని వలన బెల్టు, 
పుల్లని మధ్యలో పట్టుకొని నడచును, సీస్‌ లేకండా తిరుగున్కు (h) విలువ దయా 
మీటరును బటి హెచ్చును, 40-180 మి.మీ.ల మధ్యగల పుష్టీలకు. “గ్ల? విలువ 
0,3 నుండీ 0.5 మిమో,లు వరకు యుండవలెను ఆ పె సైజు సుస్తీ లకు గ్ల) విలువ 
1 మిమో వరకు యుండిన చాలును, 

కి పుర్చిలయొక్క- ఫేస్‌ విడ్తిను నిర్ణయించు (Deter mining the face width 
of flat pulleys):- సాధారణముగా పుర్లీ ఫేస్‌ వెడల్పు బెల్లు వెడల్పుకన్నాా కొద్దిపాటి 
ఎక్కు_ వగా యుండవలయును. 21 పళ ననుసరించి బెల్లు వెడల్పును ఎంలుకె జేసీనచో 
అది ఆధారముగ ఈకింది పట్టీ(22)లే సీఫార్ఫు చేయబడిన కొలతలు అనుసరించపచ్చునాు, 


ని 
కాస్త 
ఆది 


ప 
మం జా. 
ఆధారముగా నై జు( 


పటి నంబరు - 22. 
ర) 


"వెలు ఫువీ లకు అనుసరించు విద్స్‌ఆ కొలతలు, 


ర్త య 
వరుస | ఎంపిక జేసీన 'బెల్లుయొక్క- వెలు | బెల్టు వెడల్పు మోన పున్లీ నెకల్పు 
నం, | మ్‌. సొ, లలో ఎక్సు వ యుండు పరిమితి ని,మో.లలో 
1 | 125 మి,మీ.ల బెల్టు వెడల్పు వరకు 13 మి మోౌ,లు యుండోవ Gee 
9 | 125 నుండి 250 మిమో%ిల వెశల్వు వరకు! 25న మి మో,లు భ్‌ 
క 250 నుండి శే75 మి,మి_ల వెడల్పు వరకు తెరి మి్మిమోలు 3వ 
4: తి7ర నుండి 500 మి.మో.ల వెనల్స్పు వరకు! 50 మి,మో,లు 
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మునులలో మానము. మం తలానికి నతు తానికా నాపనకనటననమునవోననననా 


IIT. పళ | చక్ర ములు (Toothed Gears) 
25,18 గర్‌ పల్స్‌ లేక పళ్ళ చ|క్రములయొక్క_ అవశ్యక తె 








“చైనా ఒక వృత్తాకారపు లోహపు ఫలకము యొక్క వకతలము (curved surface) 


పవర్‌ (ట్రాన్‌ ఫర్‌ పరికరములు 223 
చుట్తునూ, ఎత్తుఅయిన [క్రమమైన పళ్లు (786th) ఏర్ప'డేలాగున 
ఆపాష్టను గేర్‌ (౮62౧) అందురు శెండు లేక అంతికు ఎక్కువ గేర్లు ఒక దానితో ఒకటి 
మెప్‌ (౭5h) చేయుటను గరింగ్‌ (geari03) అందురు, అనేక గధ మెవ్‌ చేయబడిన 
అమరికను గేర్‌ (_కుయిన్‌ (gear tratn} అందురు 

పవర్‌ (టాన్స్‌మిషన్‌ (power transmission) లో నేడు ఈగెర్లు ఎక్కువగా 
వినియోసింపబక్షుచున్నవి, అందులకుగ ల కారణముల 1, వెలానిటీ నిష 
city ratio) లో "హెచ్చుతగ్గులు లేక స్టీ రవేగముతో మెషిన్‌ను న్వుపవచ్చున్ను ౨, 
షార్ట్‌ లను ఏయాంగిల్‌లో వైనమ్హా లేక ఒక షాస్ట్‌క అడ్డముగా మరియొక బూప్ట్‌ను అమర్చి 
"సాద పవర్‌ ను (ట్రాన్స్‌ఫర్‌ చేయ వీలగును, 3. బెల్జుల కన్ననూ అధికమైన పవర్‌ను 
టాన్సాఫర్‌ చేయును. 4 తక్కువ (ప్రదేశములో మెషిన్‌ కు గేర్లు అమర్చవచ్చును, ర, 
డెవింగ్‌లో కేలిక గా స్పీక్ష్‌లు పెంచుట లేక తస్టించుట చేయవచ్చును. 
14 గర్‌ విల్‌ యొక్క ముఖ్య భాగ ములు (Essential parts) 


" 


శా 
Uy 


సం 


a 
Oy 


BY 
ల 


(ఎ) మెటీరియల్‌ (Material).- గే5 వీక్స్‌ యొక్క లోహములు అవి ట్రాన్స్‌ 
ఫక్‌ చేయు పవరొయొక్క_ సామర్భ్థమును బట్టి నిర్ణయింపబడును, అదియునూగాక గేర్జ 
మైక్‌ ముబట్రైకూడో ఎంపిక చయబడుచుండును సాధారణముగా 1, క్యాస్‌-ఐరస్‌ లేం 


క్యాస్‌-నీ ల్‌ 3. విపధరకాల సల్‌ ఎల్లాయ్‌లు, 4, (బాంవ (Bronze) లోహములు 
ర తలో 
ఎక్కువగా నేర్ద నిర్మాణము కొరకు ఊపమయోగించబకున్ను నేడు ఫైబర్‌ (Fibre) 


తయారు చేయుటకు ఫ్‌ట్టర్‌ కు వాటియుక్క_ రేఖాగణిత నిర్మా 
ఆపు (geometric structure) అంశములు తెలినీకొని 
యుండవలయును, వీటిచే గేర్‌ ఎలిమెంచ్‌లు అందురు 
197వ పట సహాయముతో ముఖ్యమైన వాటినిగూర్చి ఈ 





చేళి షక్కిల Wg దిగువ వివరింపబడినది. విటి కొలకతెలు మొదలగు వివరములు 
ఇ యా : 

ములు తెలుసుకొనాటకు చేరలు తయారీ చేయు కంపెనీల క్యాటలాగ్‌లు చూడవలసి 
యుండును, 3 

1, అడెండము (Ad౭ంn6m).- విచ్‌ సర్కిల్‌ పైనుండి గేర్‌చన్ను చివర (అడెండక్‌ 
సర్కిల్‌ A.C.) వరకు గల నిట్టనిలువు ఎత్తును అంకెంశనము అనబడును, దీనిని పట 
ములో +ఉీి అను అవరముతొ నూచింపబడీనది 

౨ - డిచెండమ్‌ (Dedendum)= పిచ్‌ సర్కిల్‌ దిగువనుండి టూకి అడుగు భగము 
(3 డెంచము సర్కల్‌ D.C.) వరకుగల ఎత్తును డిడెండమ్‌ అనబడును ఇది *Dి అను 
అక్షరముతో చూపబడినదిం 


Fig. 197 శేక_భో॥లు. ర్‌ వీల్‌ యొక; డైస్‌నుబట్టి మారుచుండును, పూర్తి వివర 


౨94 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
క, టూత్‌ యొక్క 35 (Tooth face):- పిచ్‌ సర్కిల్‌ నగల టూకి యొక్క 
 పక్క-తే లమును చేస్‌ అనబడును 
4 టూక్‌ యొక్క హౌంక్‌ (Tooth Flank):- పిచ్‌ సర్కిల్‌ దిగువునగల టూత్‌ 
యొక్క (పక సర్ఫేస్‌ ఖ్లాంక్‌ అనబడును 
ల్‌, (కెస్ట్‌ (Crest):- పన్నుయొక్క_ అవుట్‌ వైడ్‌ సర్ఫేస్‌ = _కెస్త్‌ అనబడును, 
6. రూట్‌ (R00t):- పన్నుకు పన్నుకు మధ్యగల కాళీలోగల పన్నుమూలను, 
రూట్‌ అందురు. 
7. టూత్‌ యొక్క మందము (Thickness of tooth):- పిచ్‌ సర్కిల్‌ వెంబడి 
టూక్‌ మధ్య కొలువగా వచ్చు మందమును టూతీ యొక్క థిక నెన్‌ అందురు, . 
8. పిచ్‌ (Pitch):- గేర్‌విక్‌ యొక్క పిచ్‌ను మూడు ముఖ్యవిధములు గా నిర్వచింప 
వచ్చును 
(1) సర్కున్టలర్‌ పిచ్‌ (Circular Pitch); C.P.:- (ప.నం 195) పిచ్‌ సర్కిల్‌ 
చె గేర్‌ టూత్‌ యొక్క ఒక బిందువు వద్దనుండి, దాని (పక్క టూతీ (గల అట్ట వేరొక 
బిందువు వరకు గల సర్కు_న్టీలర్‌ క్రొలతేను పిచ అందురు 
C.P.=7 ౫ సద్‌_సరిఢాల్‌ బత సరు 
" "గేకవీల్‌ యొక్క పళ్ళే సంఖ 
(11) డయామె(టల్‌ పిచ్‌ (Diametral Pitch); D.P. :- ఇది గర్‌వీల్‌ పళ్ళ 
సంఖ్యక్కు పిచ్‌ సర్కిల్‌ డయామోటరుకు మధ్యగల నిష్ప ఖై. 
pp వీల్‌ యొక్క పళ్ళ సంఖ్య 
బచ్ర్‌ సర్కి_ల్‌ డయామోటరు 
(11) మాడ్యూల్‌ పిచ్‌ (Module Pitch) M.P.:- గేరవిల్‌ యొక్క పతి 
టూక్‌కు ఎన్ని మిమో,లు, లేక అంగుళముల పిచ్‌ సర్కిల్‌ వ్యాసమున్నదొ' తెలుపు 
విగ్‌ సర్కి_ల్‌ ఉయామోటరు 
గేర్‌ వీల్‌ యొక్క పళ్ళ సంఖ్య 
(స) నర్‌ _గేర్‌ _సెట్‌ తోని ముఖ్యభాగ ములు (Names of essential 
parts of a spur gear set):- 198వ పటములో శెండు స్పర్‌-ోప్లు (సై స్ట్రెయిట్‌ అ 
టీక్‌ గల చక్రములు) మెపహ్‌ చేయబడినపుడు ఏవిధముగా టీక కలయునో చూపబడి 
అందలి వివిధ ఫఖెగములు ఉదహారింపబడినవి; అవి---- 


అని లెక్క ంతురు, 


అని లెక్కి_ం౦తురు. 






| రర జ జ్ఞ 


1. పిచ్‌ సర్కిల్‌ (itch Circle):- శండు రయం 
గేరు మెష్‌ అయినపుడు అపి ఒక పత్యేక స సరి 
లంలో స్పర్శించుకొనుచూ తిరుగును. అట్టి 'పైయిన్‌ 


సర్క్‌ల్‌ను. పిచ్చ సర్కి_ల్‌ అందురు. దాని డశయామీ 
అక్‌ను ౨. C. D. (Pitch circle diarneter )అని 
వాాయుచురు, Fig. 198 స్పర్‌ గేర్‌ సెట్‌ ఫె 


[29] పవర్‌ (టాన్స్‌ఫర్‌ పరికరములు 225 

2 బేస్‌ సర్కిల్‌ (Base circle):- శక వీక్‌ యొక్క. టూత్‌ కర గీయుటకు 
ఆధారమెన waa బేస్‌ సర్కిల్‌ అందురు. 

లి లైన్‌ ఆ ఫ్‌ ఏక్షన్‌ (Line of action):- గేర్లు స్పర్శంచుకొనుచూ కలిసి తిరిగె 
నపుడు కొంతదూరము ఒక సరళ రెఖలో నడుచును, 19రవ పటములో AC లై 

నెవర్‌ sal లైన్‌ ఆఫ్‌ ఏక్షన్‌ అగును, A C1 ఉవెన్‌ చకముయొక్క 
జై ఫ్‌ పక్ష న్‌ అగును 
ఓ పిచ్‌ el (Pitch point):- కండు వీళ్ఫ్‌యొక్క_ విచ్‌ సర్కిల్‌ ఒక 
బిందువు వద్ద తౌకును. దానిని పీచ్‌పాయింట్‌ అందురు 

ర్‌ లైన్‌ ఆఫ్‌ ఏక్ష న్‌: పటములో ఉ౦గా చూపబడిన వైన్‌ హ్రైవక్‌ చః 
యొక్క లైన్‌ ఆక ఏక్షన్‌, 

6 1పపెజర్‌ యాంగిల్‌ (Pressureangle):- పిచ్‌ సర్కిళ్ళు మధ్య గీయబడిన 

ఎర్సశేఖకు కైన్‌ ఆఫ్‌ ఏక్ట నొకు మధ్యగల కోణమును 1పెజర్‌ యాంగిల్‌ అందురు ఇడి 
గం లు గా తిసుకొని నిర్మింపబడును, 


7, పెచ్‌ సర్కిల్‌ ; డైవర్‌ వవ్‌ యొక్క పిచ్‌ సర్కిల్‌. 

ఓ ఇక్‌ సరి_ల్‌ - జెల్‌ విల్‌ యొక్క బిన్‌ సర్కిల్‌, 

9 కీసియక్‌ nies - ఒక జత గారు మెప్‌ అయినపుడు, వాటిలో చిన్హసెజు 
= ar, మ... 


గూ 


10 5 టా! ఒక జక గేస మెప్‌ అయినపుడు వాటిలో సెద్ద్షనై జు గకొను 
గర్‌ అని లేక విల్‌ అని పిలిచెదరు, 

కయ్‌ (Clearance):- కండు గేరు మెష్‌ చెయబడి తిరుగునపుడు వాటి 
యొక్క టూక్‌ (శకైన్స్‌లు టూర్‌ స్పేస్‌ అడుగువరక ఏ తేగలక కొంచెము కాళీగా ముండును. 
ఇది ఆడెందాపి మరియు డిజెండమ్‌ల రుక్‌ గ కొలతల తేడా అంతయుండును. దినిసే 
క్రి కి యరెన్స్‌ బందులు. 


౨5,15 గర్‌ సెట్‌ క వెలాసిటీ నిష త్రి (Velocity ratio) 
ఒక గర్‌ సెట్‌లోని ల వేగము వాట్‌ పెగల పళ కసంఖ్య మె ఆధారపకి లెక్కే _౦చ 


బడును. పళ్ళ సంఖ్య గేర్ష డయామోబర్లనుబటి లెక్కింపబడున్ను డైవర్‌ మరియు 
(8 వెన్‌ ర మధ్యగల సంబంధము ఈక్రింది & “ధము గా _వాయవచ్చును-- 


a _Ng D T 


Sere యొక్క వేగము (1.2. ణ్‌ 
N,—డివెన్‌ యొక్క వేగము (9.9) 
1), ---.డైవర్‌ యొక్క పిచ్‌ సర్కిల్‌ వయామీటరు (పిక్‌ క్‌ 
D. rn పిన్‌ సర్కిల్‌ డయామీటరు (పిచ్‌ డయామీటరు) 
T ాటెవర్‌ పె పెగల టీక సంఖ, 
1 రాాడి)వెన్‌ సె పెగఅ టీత్‌ సంఖ్య. 

మె రాశుల సంబంధమును "గేర్‌. ల అ అ వెలాసీటీ నిష్పత్తి అందురు, 


లే సావో ఇ ఎలక తొ న అ బిర 
PAR e కాన్య వర్‌ ,_౫ ఆజ ప ము ఫిల్టర్‌ 


౨5.16 ర్‌ ఏల్‌ _ గకములు - ఉపయోగములు 
1. నృ చెర్ష (Spur gears)}:- 199వ పటము (ఎ) గద్ద స్పర్‌ గోర్ల సెట్‌లో 
: చూపినట్లు, ఏకి ఇమసులు tered సకూంతరము గా 
న పీటి టీక్ర గేల. యొక్క సెంటర్‌ లై నుకు 
వపారలత్‌ గా యుండును ఇవి వపారలత్‌ గా మాస్తలకు 
పవరు (టాన్సుఫరు చేయుటకు ఉపయోగించును. 
మోాటారుకాకర్య ఏవో మేన్‌ ఇంజశులభో గల గప 


జార + జ a షొ జ రగ చ వై 
బాక్ళులలొన్యూ కొసి సున్నిళపు కొల పరికరముల 





Fig. 199 లోనూ, మరియు శేత్‌, మిల్లింగ్‌ మెషినుల వంటి 
బె) స స్పర్‌ - గరు సెట్‌ న్యా “హాలీ వంక మ పక తోనూ ము వగా సుర్‌ “కు 
గ 


కట్‌ శేరు సెట్‌ ఉఫయమోగింపబకు చున్న పి. 

9, టాలికల్‌ గమ (Helical gears):- 199వ పటము (వి) 
వద్ద చుూూబనట్లు విటియొక్క_ టీత్‌ వాలుగా వురవలె కోయబడి 
యుండును. అందుచే విటీని వైరల్‌ గేట్ల అనికూడా అందురు, 
ఈవిధముగా "ees ్‌క్‌ స్పర్శించుకో"ను వీడ సురిగి 
క. లోషను రం ఇవి పారలల్‌ షాఫ్ట్‌లు, ఇంటరు 
క ంగ్‌ (intersecting) మా ఫలు, లేచా ఎకో కము లాగ తిర 


అకై ననూ ఉపరమోగించుగు. 

స హెర్రింగ్‌ బోను గెడ్డ (Herring Bone gears):- 
పిటినే డబుల్‌ హహాలికిల్‌ శేరు (Double helical gears) 
అందురు, విటియొక పళ్లు /-షేప్‌లో జ్ర0వ పటములో 
చూపినట్లుతయారగును. ఈనిర్మాణము వలన గర సెం్టటల్స్‌ నుపొబిపు hates posi= 
tion) మారదు. నెడల యందు ఒశ్రిడి “లిన తెట్టు. 
కొనును, ఇవియునూ హెలికల్‌ గేర్లవలె సజాపయోగించును. 


జ గ్‌. క 


“ఆ 
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4. బివెల్‌ గద్ద (Bevel gears):— బవెల్‌ *ద విల్‌ 
యుక్క- టీత్‌ కోనికల్‌ ేప్‌లో ఏటవాలుగా 201వ సట 
ములో చూపినట్లు బివెల్‌ చేరు సెట్‌ అకుగ్నబక్రును, 


ఈనిర్మాణము వలన ఒకదానికొకటి ౪0ల వేరిం 





చేయుచూ తిరగెడే షాఫ్ట్‌ లను నడుపుటకు వీలగును. 
ర్వ మహాపోయిక్ష బివెల్‌ Ane (Hypoid | 
Bevel gears}:- 202వ పటములో (ఎ) వద్ద 
హాపోయిడ్‌ గేరు మరియు పినియనుల కలయిక 
జ చూపబడ్రినడి. గేద పిల్‌పై హైపరు బోలా 
ఆకృతిలో వంఫుగా యుండు టీక్‌ యుండును. 
ఇవి బివెలు గరు రకముల తోనిని. ఇవీ 'సమాంతే 


(ఎ) Fig. 202 (బి) 
(ఎ) హైపోయిడ్‌ బిపెలు గేరు 
(బి) 'స్వెరలు బనెలు గరు 








పవర్‌ (టాన్సొఫర్‌ పరికరములు 9927 
రకముగా లేని హౌస్‌కు మధ్య గాని కేక ఇంటరు సెక్‌ కసుకోబనని బాస్ట్‌ల మధన గాని 
న్‌ 


పదు |; టాన్ఫుఖరు చయుకలు కుపకరించును, 


6, నైఎరలు బివెలు శేలు (Spiral Bevel gears):— ఐవికూడ పివెలు గేరు కక 
ముల Fo జెంది. వీకియొక్కం టీక్‌ బివెలాగానూ మరియు మరవతె మెలిక ₹6% 


2వ పటములో లో (9) ద ఈగరు పెట్‌ చూపపడినది, 
7. ర్యాక్‌ మరియు. పినియనుల చేరు సెట్‌ (Rack aad pinion gear 380:-ఈ 
ఉట సెట్‌లో ఒక ఫొటొ మెటలు పాదు పె సర్‌ గను కుడ ప 
గా ఇ. ఈ 6౬... 
కోయబడిన ర్యాక్‌ అశెకి ral ప్పల్‌ గేరు పినియను మె 
(Mesh) అయ్యీ యుండును, (హృ నం, 203) అందుచే పినియను 


గుండెముగా తరినినపుడు రానికి నిలువుగా శ 
నకునముక్తున్ను. ఈోక్‌ సెట్‌ (డ్రిల్లింగ్‌ మెషిను స్పీండిలు మెకాని 


జములోను,  ఇతుమెషినుయొుక 


(౧ కెబైెజ్‌ మెకానిజములోనూ, 
ప్లేనింగ్‌ మెపీ,నుయొక్శ_ జ్లేల్పిక్‌ మెకానిజములోనూ ఉపయోగింప 


పడుచున్నవి 


ఏ, వరమ్‌ మరియు వరమ్‌ విలు (Worm and worm- 
wheel):- వరమ్‌ మరియు వరమ్‌ వీలు అనునవి (ప్రక్యోక్‌ కేరగతి 
సెెరల్‌ (Spiral) మైన హెలికల్‌ వేరుగా చెప్పవచ్చును 
నాభారణముగా వరు మరియు తం నాం. షాఫ్ట్‌ లు 

అ కోణములోయుండి | (తిస్పబడుటకు ఈదక పు గేర్లు అమర్చ 
బడును 204ప పటములో చూపినట్లు వరమ్‌ యొక్క పళ్లు ఓక 





(సూహైమరవలె పూర్తిగా మెకిక తిరిగి యుండును హౌలికలు Fig. 204 
గేళులో కొంత మేరకు మాత్రమే మెలిక తిరిగియుండును, చరమ్‌గేరు సెట్‌ 


ad యు 
pra —__—— 
ww 


అందుచే “ఆజాంటీకలం ₹ఇరరకనా? కరమిుగరు "ఇ టబ్‌లో లైను కాంటాక్ట్‌ (1116 contact) 


యా రో 


- 


ఎక్కువగా యుండి ఎక్కువ లోడ్‌ను (ట్రాన్సుఫర్‌ చేయుట కుపకరించును. వర్‌ 
ళు సెట్‌ లో "పద్ద చక్రమును వ దం విలం అనియు, ఒ గోలు వలెయున్న, పా సము కర 
లేక వరమ్‌డాకా అనియు పిబుతురు, ఇవి డవరు మరియు డివెనుల మథ్య హెచ్చు 
ఇలానిటీ న్‌హ్చు లే బాందురుకు జపయోగించును. మిల్లీ ంగ్‌ మెనినులోని ఇందో డెక్సింగ్‌ 
(indexing) మెకానిజమ్‌ కేక్‌ మెషినులో (స్కూ “కటింగ్‌ మెకానిజమ్‌ మొునలగు 
వాటికి ఈేరు వ్‌ విశియోనెింపబడు చున్నది. వరదా మరియు వరమ్‌ విలుమొక్‌ 
వెలాసిటీ నిప్పు త్తి (Velocity ratio of worm and worm wheel) :- — వర 
మరియు వరమ్‌ పలు శేరు. సె సిట్‌ యొక. వెలాసిటీ నిష్పత్తి ఈదిగువ పేర్కొన్నట్లు 
నిర షచింపబడ్రినది- 


i 


A 


ట్‌ 


298 అబే స ఉం 
సామాన్య వర్క్‌ సాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
వరమ్‌* వయొక్కం వేగము (r.p.m) _ వరక్‌విల్‌ పై గల టీన్‌ సంఖ్య 
వరమ్‌వీర యొక్క వేగము (£.p.mn.) వరమ్‌పాఫ్‌ యొక్క మరల సంఖ్య 
QQ 


గేరువీల్‌యొక్క_ ఒకటి లేక శెండు టిత్‌ విరిపోయినచో! గేరువీల్‌ పనికిరాదు 

దానిని టీత్‌ తిరిగి రిపెర్‌ చేసుకొన్నచో యధా(పకారము. వినియోగించుకొన వచ్చును. 
ఈ కిచెరు అనేక విధములుగా చేయుదురు. కొన్ని ముఖ్యపద్ధతులుగూర్చి సం(గహముగా 
వివరింపబడినద్ని 

1, డవ్‌ కెయిల్‌ ఇన్‌ సెక్టు మెధడ్‌ (Dovetail insert method ౫ ఇది 
సిట్టరు తరచుగా అనుసరించెడ్రి పద్ధతి ఈపద్ధతిలో గేరువీలుయొక్క- విరిగిన టీత్‌ గల 
చోట డవ్‌-కెయిల్‌ ఆకారపు స్లాట్‌ను హేక్‌-సాతో కోసీ పెల్‌జేసనీ సాఫు చేయవలెను. 
తరవాత చేరువీల్‌ మందముతో సమాన మంచముగల మెటల్‌ పేట్‌ తీసుకొని టీక్‌ ఆకా 
రమ్ము కొలతలు మొదలగు వివరములు అవే గేరు వళ ఎను 
"కొం ప్లేట్‌ (నమూనా) వలె ఉపయోగించి ఆ మెటల్‌ పేట్‌ పె 
మార్కింగ్‌ చేసుకొనవలెన్తు గేరువీల్‌లో కోయబడిన డవ్‌- 
సెయిల్‌ (గూూవ్‌లో శుట్‌ ఫిట్‌ అయే కొలతలు నిర్ణయించి 
డవీ "కెయిల్‌ మేల్‌ పీస్‌ ఆకారమును గూడ మార్కు జేనుకొన 
వలయును, మేల్‌ పీన్‌ను ఆ మార్కింగ్‌ (ప్రకారము కోసీ 
ఫైల్‌ జేసీ గేరులోగలఫిమేల్‌ స్లాట్‌లో ఫోర్సుఫిట్‌కల్లియుం డేలా 
పృ నం, 205 లో చూపినట్లు ఇనొసెర్స్‌ చేయవలెను టూక్‌ 
స్పేన్‌లో ట్యాఫ హోల్‌ వేస్తి తేగిన (స్తూ. గూడ బిగించినచో 
టీకి మరింత ధృడముగా నిలుచును. 
ల్సి స్టేట్‌ బె ౦డింగ్‌ మెథడ్‌ (Binding with plates method).- శేరువీల్‌ 
పె ఎక్కువ టీక్‌ పాడైన లేక ముక్కలు గా విరిగిపోయినచో ఈపద్ధతి రిపైరు ఉపయో 
గింతురు, విరిగిన పోర్ష ను పళ్లు ముందుగా ఫెలుశేనీ సీద్దముగా యుంచుకోవలెను, కెండు 
మెటల్‌ ఫేట్స్‌ గేరు వలె కోయబడిన వాటిని తీసుకొని గరుకు ఇరువై పుల అమర్చి (డ్రిల్‌ 
పోక వేసీ చేరుయొక్క బాడీతో రివెట్‌ చేయవలయును, తదుపరి ముందుగా వీదము 
చేసుకొన్న జ్‌క్రను ఆయా (పదేశ ములో ఈ పెట్ల మధ్యగల గేప్‌లో దూర్చి వాటిద్వారా 
గాడ (డల్‌ పోల్స్‌ "వేసి బె ండ్‌ంగ్‌ పైట్స్‌ మధ్య రివెడింగ్‌ చేయవలెను. 
5.16 వివిధ రకాల గేర్‌ ఏల్చ్‌ ఫిక్సింగ్‌ పదతులలో గమనించ నలసపిన 
కొన్ని సూచనలు (Hints for fixing different gears) 

1 గేరు సెట్‌లోగల గేరులయొక్ళ- పిచ్‌ సమానముగా యుండవలెన్ను 2 మెమ్‌ 
చేయబడిన గేరులు చేతితో (తిప్పి చాలినంత తేలికగా తిరిగలా చూడవ లెను, ఎక్కువ 
ఆబ యుండరాద్డు మరియు మిక్కిలి బిగువుగా తిరగగాదు, 8, మెవ్‌ చేయబడిన ఒక జత 





పవర్‌ _టాన్స్‌ఫర్‌ పరికరములు 229 
ర్ల యొక్క సెంటన్టు కచ్చితమైన దూరములో యున్నదీ లేనిడి చూసుకోవలెను. 
విక్‌ సయామోటరు [- పినియన్‌ పిచ డయామోజరు 


శ్ర ee TR PT మా రా ద అం కాకాని. నడ యాల మ 


9 


లువకు సరిపోవల యును, ఈయారముకు మించి నిర్మి ంచినచో “శేరు టీక ఐరిగెపోవును. 
త్త శేరు సెట్‌లో పిగియన్‌ బలమెనదిగా యుండుటకు వోవ్‌ ($hroud) కల్పియున్నవి 
వాడవలెను శేరు జీత్‌ (ప్రక్క చుట్టూ అంచు కజక్‌ గానే రిమ్‌ (Rim) నిర్మాణమును 
కోడ్‌ అందుకు. 5, గేరు సెట్‌లో పినియన్‌ స్టీల్‌వంటి నట్టి లోహముతోనూ, శర 


గీ 
(౮ 
( 
3A 
జో 
Fx 
లే 
ర్త 
గ్‌ 
|| 
a 








ఇతర లోహముతోనూ చేయబడినవి ఉపయోగించిన ఎకు_వకొలము పనిచేయును, 6 
హాలికల్‌ గరు సెచ్‌లో గేరుకు ఆఫ్‌హాండ్‌ టక్‌ యున్నచో, పినియన్‌కు రైట్‌ హేండ్‌ 
కక్‌ గల్లీయుండావల యును. 7, గేరువిల్‌ బొరుక్కు సాక్షకు మధి పుష్‌ఫిట్‌ కల్పి యుండ 
వలెన్సు తేగిన నైజు “కుని ఫీచొచేసీ పాస్‌కు చేరుక మభ్య ఎటి సిస్‌ కేకుండా పక్‌ చెయ 
కై? దం 0౧ 0 
వలెను. రీ. శేరు సెట్‌కు పవరు అందించుటకు ముండు (గీజు లేక ఆయిల్‌ వంటి లరా! బి 
క జా కద్‌ కౌ ఆబ మ 
కేటింగ్‌ పదార్థమును టీత్‌ పె పోసీనచో క్ల మరియు ధ్వనిని తిష్టించి శేర్సు ఎక్కు 


కాలము పనివాయుటకు 


వ్పెడును, 
25,19 గారుపిల్ప్‌ అరిగిపోవుట లేక పాడగుటకుగల సామాన్య 
కారణములు వాటి నివారణోపాచచముములు (General causes for wear 
tear of gears and method of preventing them) 

డ్రవింగ్‌ సెలక్ష క్ష ను (Driving selection).- షాస్ట్‌ల డ్రైవింగ్‌ సిరునకు తేగిన 
రు రకములు ఊప పయోగించినచో గరు బాను తము 1 ఈదాహారణకు వారలల్‌ 
వ్‌ డవ్‌కు ఎక్యూవగా స్పర్‌ గేర్లు ఎంచుకోవలయూను హాపిశుబ్‌ అయినచో 
బబుల్‌ హెలికల్‌ చేప్ల వాడవలెను. అరై 90° లలో తిరుగు షా 


1 


9. ముకీవియల్‌ సెలక్ట న్‌;- డై9వ్‌ను బట్టియే -గాక గరు సెక్‌లో గల పినియను 
కియు వీలుయొక్క_ మెటీరియల్‌ను బట్ట్‌ిగాడ గోరు సెట్‌ సామర్థన్టము ఆధారపడి 
యుండును, పినియనుకు హాస్టమెటులు, గరుకు సాఫ్ట్‌ మెబలు కల్దీయుండవలయును. 

3. లోడ్‌ (Load).- ఎక్కువ లోడ్‌ 'టాస్స్‌ఫరు చేయుటకు స్పర్‌ గేర్లు వాడ 
రాజు. హహాలికల్‌ లేక సైపరలుగేరు వాడవలయును. 

4 స్పీడ్‌ (6peed)- సాధారణముగా ఎక్కువ స్పేక్ష [దయోసించిన గేరులు పాడ 
గను. కాబటి నిర్మాణమునకు తేగినంతే స్పిక్షలు మాత్రేమే (పయోాగించ సలయును, లేచా 
(ప త్యేకమైన పస్పైరలు గేర్లు వాడవలయును. 

5. లూ బికేషన్‌ (Lubrication).- ఎల్లపుడూ. తికిగెడి గేర్గలో లూ,వికేటింగ్‌ 
ఆయిల్‌ పోయనిచో ట్‌క్‌ మె ఘుర్ద ౯ వలన అరిగిపోయి పాపగ్రను, కాబటి ఎక్కవ 
లూ(వికేషను చేయుచూ యుండవలెను. 

6, నేనన (Fixing)- గేప్త ఊడదిసి తిరిగి బౌఫ్ట్‌]ై విగించునపుడు సృక్రమముగా 
విగించకచో పావగును. కాబట్టి 'శేవవీల్సు ఫిక్సింగ్‌ బాొగుంరడవలయును 


280 సామానక్ణి వద్‌ సొపు వి 
7 "జాండ్రింగ్‌ (Hand ling ):™— ఇర లతో ప 


విజ్ఞానము = ఫిట్టుద్‌ 

నిచయునపుడు వాటి పె గట్ట హిమర్‌తో 
కొట్లుబ లే లేక తిరుగుచున్న గర్‌లు మారులు యువలగు పొరపాటు హండ్రింగ్‌ వలనగూాడ 
ంగ్‌ చెయవ లెను 

టల్‌ పార్టులు తేగులుకొొనుట్క-- గోేకొలు 
రుగుచుండగా కోయబడిన మెట చిషు గా సా భకర రకాల మెటల్‌ పార్దులు గాని 
క్‌ సెట్‌ లోపడీ తనులానినచో అ: కక్‌ SIR కాబటి శ సెట్‌కు తగిన మూత 
(621rd)ను యుంచవల యును, 
25,20 గర్‌ ఏల్చ్‌ యొుక్క_ నంరతుణ మరియు జా(గ తేలు 

సంరక్షణ (maintainance): 1, గేర్ఫ్‌కో aid ఆయిల్‌ లేక గిరిక టూధి 
కేరన్‌ చేయుచూ యుండవలెక్యు 2. తరచుగా మాస్ట్‌ (కీ ఫిటింగ్‌ పరికీలించుకొను మండ 
వలెను. వదులు గా యున్నచో వెంటశేమార్సి సక్రమముగా ఫిట్‌ చేయవలెను. క్క గేర్ష మె 
కవర్‌తో మప, శ మెషిన్‌ ఆగిన పిదప మెష్‌ చేయబడిన గ్గు విడదీసి 
యుంచపలెను ర్మ ఊవదినీ తిరిగి గెర్లను బిగించునపుకు ఎత్తు అయిన (ప్రదేకమునుండి 
నలె Fen 

జాతీ (6218):- 1 తీరిగెడు గేర్లు మార్చరాదుు, మెషీన్‌ ఆపి గేర్చు కలుపుట లేక 
వేరుకేయుట జేయవలెను. 2 Ss తిరుగుచుంశగా గేర్‌ సెట్‌ సె మూతి లేకుండా 
యుంశరాదు. క ఏదైనా (& శ్రోథ్వని వినిపించినచో మెషిన్‌ను ఆప్‌ లోపమును సవ 
రించు కోవ లెన్సు 4 మెద చేయ బడిన గెలు మధ్య ఎక్కు. వ ఆటగాని తేక క ఎక్కు_ కు 
బిగింపుగాని లేకుండా సెట్‌ చేసుకోవలెను. 5. గటి హేవర్‌లతో గేరొలకై మోదరాదు, 
6, మెషిన్‌ స్తార్‌ చే చేయుటకు ముందు చేతితో గేర్‌ తప్పి బిగింపు సరిగా యున్నది లేనిది 
నిర్ణయించుకొని తరువాత మెషిన్‌ సాం చేయవలెను, 


IV. పవర్‌ (టాన్‌ మిషన్‌ చెన్‌లు (Power transmission chains) 


వ క్‌ ఆక్‌, లారి, శ్రీవ oa.) న్‌ య Mr 
గర్‌ లు వొడగసను, మౌ aE జై (గ రగా రః 


a 1. 


ర మేటింగ్‌ నేర్లలో షు చే. షపెర 


లో 


./ 


అాగీ 


4 


౨591] చెన్‌ డై )వ యొక్క. ౨వ శ్యక a(Purpose of Chain drive} 

1, ఎక్కువ సామర్ట్ట్భంతో పవర్‌ టటాన్స్‌మిపన్స్‌ చేయబడును, 2, సిప్‌ లేని నవక 
కల్పియుండును (దినిని పోజిటివ్‌ (0031176) డైఎవ్‌ అందురు.) క. తెక్కు_వ చోటుగల 
పార్టులలో మెకానికల్‌ పవర్‌ (టూన్సాఫర్‌ చేయవిలగును శ రోప్‌ డైవ్‌లోగాని కేక 
బెల్టు డ్రవ్‌లోగాని చక్రముల కేం్యద్రముల మధ్య పరిమితే దూరమునకు తిక్కువైనచో - 

టూన్ఫొమిషన్‌ వీలుపడదు, కానీ వైన్‌ డ్రైవ్‌లో అతి తెక్కువ దగ్ధజగా యున్న చక్ర 
ములక్ర్ష ననూ పవర్‌ను (టాన్స్‌ఫర్‌ చేయుటకు అనుకూల మైనవి, 
పె కారణముల వలన నె నై కిళ్లు, మోటారుకార్లుు వ్యవసాయ యం(తపరికి రములు 
మొదలగు వానికి నేడు మైన్‌ జగవ్‌లు అపు ఏ 
29.22 చైన్‌ మరియు మైన్‌ పిల్‌ల నిర్వచనములు 
'1చెన్‌ నే గట్టి లింక్‌లతో నిర్మింపబడన ' బెల్లు వంటి లోహపు గొలుసును 


యాం 


పవర్‌ టాస్‌ ్సఫర్‌ పరికరములు 231 


ge డ్‌ 19 oa 
యుండి వక్‌ మరియు డిరనెక్‌ ల టేత్స్‌పై చుట్లన ప్పుడు చాసగ ఫిట్‌ "ప 
2. చెన్‌ (స్పోనెట్‌ చ| కములు({Chain sproket wheels}:-గక్‌ నిల్‌ వలెనే 
అహా నా లా 
ఆ త్‌ పన వా స 3 pa pm 
పత్యేక నిర్మాణముగల పళ్ళే చక్రములు ఛైన్‌ తహ్వబడె వాటిని !స్మోశెట్‌ బిక్స్‌ 
దె. £ డా లః 
అందురు. ఇవి స్పర్‌ గేర్‌ టిక్ర్‌ను బోలిన టక్‌ కలియుండి ఎక్తు అయిన మరియు వాడిగా 
యుండు పళ్లు కోయుడి యుండును, చైన్‌ డ్రైవ్‌లో ఎక్కువ పళ్లు యుండి, “పెద్ద 


న 
వ్యాసముగల చ([కమును, కకు_వ పళుం 


ల్‌ 


ల్ని 
“5 
cn 
సపబడుచున్నచొ, ఆజత చకములలో పెద్ది చైన్‌ విల్‌ అనియు చిన్నకి చైన్‌ పేనియన్‌ 
ఇఅవియు పిలువబడును. 
29.23 చ న్‌ లలో రకములు-వాటి నిర్మాణ వివరములు 
ముఖుగిముగా తెంపు రకాల పవర్‌ టాన్స్ఫ్‌మిపున్‌ చైన్‌ లు గలవు అవిక 
వో.క ౩ న {Roller chain) మరియు 2, నెంట్‌ చైన్‌ (silent chain). 


ఏ వోలన్‌ పన్‌ (Roller 6౧211): 265 పుములో ఒకరకపు నిర్మాణ మః 


గల పోఅన న్‌ మరియు దాని ఫౌెగములు 






2 బుబులు తె కనెక్షన్‌ పెన్‌లు 4 
క చెలుపటి వింక్‌ మరియు ల. (న్వంగ్‌ 

నములు రోలర్‌ వైన్‌ లో ముఖ్యముగా యం 

ములో చూపనట్లు బుపులవై3 రోలస్ల నిర్మిం పబ 

రో౭రొలు ఒకలోపలి లింక్‌ గా కయారగును, వెలుపలి లీంక్‌ 
డన 


Ps 


షన్నవినంకు ఆవు తను కంస క్లిఫ్‌ 


నకు పిన్‌లు యుండి వాటిద్వారా లోపలి లింక్‌ లం రి రివెట్‌ చేయ Fig. 205 రోలర్‌ 
బక్తి కలుఖుబడును, (స్పీంగ్‌ క్షి కీప్‌ ప్‌ సహాయముతో ఇన్‌ సైడ్‌ చెన్‌ దానిభె"గములు 
లింకొగల మైన్‌ చివరను అవుట్‌ యె డ్‌ లింక్‌ గల 'చైన్‌ చివరతో కనెక్ట్‌ చేయబడి అవసర 
మైన సందర్భము నో తిరిగి కనెక్షను తొలగించుకొన విలగును 

న ్షిపాటి 


నిర్యాణము వలన ఎక వగా కన పబడుచున్నవి, హొ 
శంయ్యు మూడు లేకి నాల్లు స్టే స్టాండ్‌ (strands) అతుక బడన 


బచినవి విసియోగింతురు, 


2 సైలెంట్‌ వై న్‌ (Silent chain):- సైలెంట్‌ 
ప నులు గేరు విత్స్‌ను నిశళ్శబ్ధ్బము-గా (తిప్పుటకు ఉపయోగం 


చును ఎక్కువ వే ఊగముతో తిరిగిననూ ధ్వనిరాదు, ఈకార 
ముగా వీనిని సెకెంట్‌ చైనులు అని పిలుతురు, ఈ చైనుకు 





లచ చకుములో చూాషినట్టు కలో తేక మైన ఆకార 
(1 


క్‌ అంగలవు, విటికి nverted) కోక్‌ అను 


9 


న్‌ వైన్‌ 


౨32 సామాన్య వర్‌ ్క_ాప్‌ విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 
శంకు పళు ఒకొ)_క్క- లింకునకు 'యుంక్తి వీటి మధ్య గరొవిల్‌ టూత్‌ ఫీట్‌ అయే స్పేస్‌ 


(కా) PP ఇది వరుసలలో సీ సల్‌ పిప్పల ద్వారా అతుకబడ చైన్‌గా నిర్మింప 

బడును. ళఈచైన్‌ గేర్‌ విల్‌ పళ్ళను అంటిపె' కొని వాటిపై ఘుద్ద ఇ లేకుండా జారుచూ 

కొలను (తప్పును, ఈ చైన్‌ లను (టటాన్స్‌ఫ చేయు పవర్‌ నుబట్లి ఎంతే eg 
ఎనె ననూ నిర్మింపవచ్చును. ఈచన్‌ యొక లింక్‌ లం హోల్టెనింగ్‌ చేయబడిన స వ్‌ వాతో 

robes, మోటారుకార్‌ ఇంజనుల శుమింగ్‌ ₹ే స్త నడుపుటకు, ఏరో బన్‌ pane 

"జేరు బాక్సులలోనూ మరియు అసేక పోప్‌ ఏడ్య్యూటీ ము ఈనైలెంజ్‌ వైన్‌లు 
బాన గా పినియోగంపబకు చున్నవి 


95,24 నంగ /హా ప్రి ్న లు-జవాబులు {Short questions and answers) 


నైన క ర 
ది 
1.9 


1. State the velocity ratio of two pulleys connected by a open belt? 
జః- వెలాసీటీ శెషియో (V.R.)}= 
డైఫెవరు పుల్లీ వేగము _ డి)వెను పున డయామోటురు 
దరు వమా ఈంది పుర జయాకులటు 
2. Give three uses of power trans 1198101 belts? 
జఆః- క, ఒక పుల్ల నుండి మరియొక పుల్లీ కి స పవరు _టాన్స్‌పరు చేయుటకుషయోగించును. 
2, వీటి వలన పుష్తిల వేగములలో “హెచ్చుళెస్టులు వొందవచ్చును, శి, బెల్టు డైవ్‌ 
(కాస్‌ గా చేనీ పుల్లి లను "వీరు వేరు దిశలలో (తిప్పవమ్చును, 
3. Whatis meaat by creep of belt? 
జ; అర సెరా (సీ } చూడుము, 
4. What are the common materials used for manufacture of b-lts? 
జ;- 1, లెదరు 2 రబ్బరు తి, క్యానవాస్‌ లేక కాటన్‌ (60tt0n) మరియు శ 
చెలాన్‌ మెటీరియల్‌ బెల్లు తయా5లో వినియాగింతురు, 
5. Fill up the blanks in the following: 
(a) .... are endless belts. 
(b) For Belt driving pulleys at ugh speeds, .... are used. 


(c) The Pulleys connected by aopen belt will run in the 
direction. 


(d) Smooth side of leather belt means its 
(e) ఎం. Slide of leather belt siculd run over the pulley. 


:- (a) V-Belts (వి- బెల్టులు) (b) V-Belts (వి=బెల్టులు)ు. (c)same (అచే 
దక) (d) hair side (“హెయిర్‌ నైక) (6) hair side (హెయిర్‌ సైడ్‌) 

6. Name the various methods of fastening belts? 

జ] రాహైగ్‌ లేసింగ్‌ (Raw hide lacing) అనగా వొశవైన సన్ననితోలు చార 
ముతో కట్టుట 2, కాపర్‌ రివెట్లతో తొపశము చేయుట. 8, వైగు హుక్‌లతో 
జాయిన్‌ చేయుట. శ, న్లీల్‌ కవ మైన ఫౌ జెనర్లతో అతుకుట, ర్క నైక్‌ పేటతో 
జాయిన్‌ చయుట, 6, సమెంట్‌ మరియు ఇతేర రకాల గట్టి “౪? (8126) లతో అతు 
కుకు ముఖ్యమైన "బెల్టు ఫొ జెనింగ్‌ పద్ధతులు. 


| 


CN 


39| కవ 


గ 


(కాన్‌్టఫర్‌ పరికరములు తన 


7. Whatis the purpose of a jockv pulley attachment ? 
జ్య- జెల్ల సాగిపోయి వదులై వప్పుడు మెన్ష 


ణా చా షో అాణఖక్టో - క్త బాలా 
ఇ చో జ్‌ 
ని సౌర కందం అవును చె చె 
. 
ఎ 


య 
జ Sr RE 
కుల్ల బరువుగా ఆనియుండును, బెల్లు బిగువినపుడు వెకి డెకివాపుమ్మ ఈవికరముగా 
క్‌ 


ct 


ప్ర భల కో మ్స తేగ్గులను సప్పచాటు చైవయును. 


8. Howdoyou న fu belt from coming of the puliey 
during running ? 


క పుల డరకొలము ప శోనింగ్‌ (Crowning; యున్నచో భల తయుసచుంవ శా 
ఇలు జరిగె (పక్క అంచులకు రః 


9. Fnl up the bianks in the following : క 

a) Teeth having 2 3003206 face are called .... gears. 

b) Beveigears have ... teeth; 

0) Gears with skewed teeth are cfien caliec as .... gars. 

d) Hypoid gears are .. ears, 

e} Gears ars used for ప power at ౨ without 5119. 

శ్‌) సై CK gearing is ... 92421582. 

ర్‌! [02109 COne gears "6536౬ ae పవ 

ఫే) Apisionlisa .. 0 mat 

1} Tse als of a bevel 

3) The most common 
between parailel shafts is 92116 ww 

Kk; TEe two un!ts of worm gearing are kncWwn a8 .. ard .... 


జ$- a} Spur b) tapered c; spiral d) spiral (special bzval) 


e} consiant velocity ratio f) straight line spur 92) two 516216 helica: 
gears hb} smell gear, two 1) 90. 1) Spur gear 1౧ worm, worm gear 
10. What is the difference between a gear whee! and sproket wheel? 
జః ఇ క్‌ వీల్‌ జ్‌క్‌ వఇపలర్పగాను మందముగా యుండును, [సోకెట్‌ విక్ర టీక 
వాడిగానూ పలుచగానూ యుండును. 2, గేశవీల్‌ జీత్‌ ఎక్కువ 1కాన్‌సెక్షన్‌ కల్లి 
బలముగా యుంకును. [ ఎక్స కటా పిక్‌ రై తక్కువ (కాస్‌ సెక్స్‌ న్‌ కళ్చియున్ననూ 
స్‌ గా యుండును 


11. State the fermulae for module and diametral pitches ? 














i Circular pitch పిచా డయామేటరు 
Moduie = [£ కక్ష al 
గ గర్‌ వై పళ్ళ సంఖ్య 
ః గ్‌ వా పళ్ల్‌ సంఖుని 
Diametral 010008 = | లేక లాడి అ 
Circular pitch పిక్‌ చయామీటరు 
12, What is the circular piich if module of a gear 1s 2 ? 
C.P. ద | 4 
2, = 2 = pe CP: ('సర్కు_స్టీలర్‌ పిచ్‌) =2౫ "గ ==6,25 మిమో, అగును. 


13. What typs of pulleys are used in operating the work table of 
a planing machine ? 
జ:= ఫాన్స్‌ అంక్‌ లూక్‌ పుల్లలు 
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TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 25) 
1. Differentiate between diametral pitch and module. (July, 78) 
2, Write brief notes on various systems of drives, where each one 
has a comparative advantage, descrite any one system for reversing 


a motion by mechanical means particularly as used on a machine 
tool? - (APP - March, 70) 

Hint :—మెషిన్‌ టూళొలో ఎక్కువగా గేర్‌ డ్రైన్‌ ఇపయోగించబకును, గేర్‌ 
ఇ కలో డైవర్‌ వీల్‌కు (డ్రవెన్‌ వీల్‌కు నుధిర్టి ఐస్షర్‌ గేర్‌ మెహ్‌ చేయబడినచో అవి 


మ 


ఉంుగు డికలో మార్ప్చువచ్వున్ము 


3, Define aud explain crowning of puiteys? (APP - Oct. 77} 
4. Explain briefly the advantages of Helical gears over bevel gears 
and worm gears over spur gears’ (APP - Apri, 79) 
5 Differentiate between diametral pitch and circular pitch of a 
gear ? (APP ~ April, 79) 
6. Explain the diferent methods used to transmit power in 
machire shops. {APP — Sept, 71) 


7. Draw the sketch of a spur gzsar and name its different elements? 
8. Calculate the following dimsznsions for ఉ gear with module 2 
and 18660 30. 
(i) Pitch circle diameter ' (ii) Total depth (iil) outside diameter 
(iv) Circular pitch. | 
Hint:- 15.1. స్టాంకోద్ద ప్రకారము ఈక్రింది విధముగా లెక్కింపబడును. 
(ij P.C.D.=Module X No. of teeth=2 xX 30=6U m.m. 
(iij Total depth=2.25X module=2X2.25=4.5 m.m. 
౨ (iii Outside diameter=module X{No. of teeth-+2) 
=2x(30--2)=64 m.m. 
Pict. D; 
చయల 2 22 ఏకి? m6 28 mm, 
No. of teeth 3 > 
9. Find out the length of an open belt connecting the pulleys of 
40 cm. dia. 284 55 cm. dia. if the-distance between the centres of the 
021163 is 285 cm. ? 
ల mer గ; (D—d)2 





(iv) Circular 940027 xX 


ఆన్సర్‌ = 720 సెం1(మో, 

16. A driving gear having 14 teeth on it is running at speed of 
1200 r.p.m. and driving its mating gear at a speed of 400 r.p.m. 
How many teeth are there on the driven gear ? 


| Vv Ns Ti 14 
గి ల షో mn ఆలా గానాలు కనిన 4 0 0 = "రా క్ష అటో 


400% 1200౫14 అగును. 
కాబట్టి డివెన్‌ గేర్‌ పై పళ్ళ సంఖ్య T3= 42 





26. లూ బికెంట్లు వ నురియు కూలెంట్లు-వాటినినియో కాగవంం 
(LUBRICANTS AND COOLANTS THEIR APPLICATION: 


26.1 చరిచ తుము (Introduction) ' 
ట్యాపింగ్‌ డైయింగ్‌, డిలీంగ్‌ మొదలగు పనులను వివరించుటలొ కొన్ని 
కూలింగ్‌ ఆయిక్స మరియు ఇతర రకముల ఆయిల్‌ అ చేసు ఇదివరకటి అ ధ్య్యాయములలి 
పరిచయము చేయబడినవి వక్యాహాపళో ఆయిల్‌ మరియు తెత్సెంబండికతె పదార్థ ముల 
అవసరము శక్న్‌ షియా అక్‌ గలదు మెషిన్‌ లు బాగుగ సామిర్భస్థంతో కనిడెయుకుక్ళూ 
మానవ శరీరమునకు ర కృమువల్నె మెషీన్‌ లకు ఆయిల్‌ అవసరము. ఈఆయిల్‌ కొత్ఫంబం ఫక్‌ 
పదార్థ ము అన్నియు లూ(కెంట్‌ లగె= నాంేేకిక పదములతో పిలు నమయడుచుండుంున్ను 


ఏవైనా శెండు యంత్ర భౌగములు ఒక దానిపై ఒకటిదస్తజు గా స్పర్శించుకొముచూ 
జో వం న్‌ టే = ఇ ~ 
సయిడ్‌ అయినవుకు,. తేక ఒకచాని*”ో ఒకటి కలిసీ తిరుగునపుడు ఫుర్ష ౯ జనించులటు 
శ్వా జగ్‌ 
వట పాతు న్‌ డను షి అ en ల వ YT ఇ జ ఇ 
న, యు దల క అం అన ఆకే కౌెంంపము గ ధి న షం లా “ముకం అంగుళం 
ళీరో 

కేక పాడైెపోవుకు సంధ పించుక్ను చా (గభావమునూ కన ంచుకుకు ఆతశండు ఫై సముల 
సందు 1922 )లో 


ద, మంచి జూ (బి కెంట్‌ యొక్క ధర్య్టములు (Properties) 

1, మంచి విసా. 25 (Viscosity) నికే క ల్రీ యుండు వలయును, జిగురుగా మెటల్‌ 
పార్టును అంటి . పట్టి యుండే లకణమ్ము ఆయిల్‌ చిక్క_దనమునుబట్టి ఇది ఆధారపడి 
యుండును. 2. చక్కటి ఆయిలీనెన్‌ (0111639) వో యుండవలయును, మెటల్‌ పై 
పలంచిని వొరవప పర్పడ్తి జూ3ెడి లక్షణము నిచ్చుట ఆయిలీ నెస్‌ అందురు, కి, ఎక్కువ 
కగీరిల ప్లాప్‌ పాయింట్‌ కలదై యాందోవలెను. వేడెక్కిన అయిల్‌ పకాహ్టోగకి వద్ద 


ఆవిరిగా మారునో ఆ ఢష్ణోగతెను స్టామ్‌ పాయింట్‌ (Flash point) జ మ 


ర్‌ జొ 
భ్‌ 


తెక్కుుప డ్రి బగ్‌ ఎ je (ప జంగ్‌ పొయింట్‌ లి యుంశవలయును, ఆనౌా 


చల్లటి ఆయిల్‌ ఘనీభవించు ఉహ్హ (గతే స్థానము. ర్‌ వా. తరగా మి(క్ర మము గానా 


ot: 


అతుణము గలదై యుందడదల యును, జ ముక సమము చేసేనో అరా వేరుపడి 
పోనటికై యుంసవలయును. _ ఆోయిత్ర్‌యుక్క_ ఈగుణమును ఎమల్స్చిఫికేపున్‌ (Emulsi- 
fication; జగ అందురు 6, 'తుష్పు (60509108) పట్టకం 
సలపై యుండన లను. 


96.4 లూా|దబి కికింగ్‌ పదార్థ ములలో వకములు-వాటి మార్కెట్‌ ఇ 


గే 
ర్న 
-H 
6 
య 
tn 
¢ 
(గ 
శ 
చ) 
| 


(Types of నా and their commercial names) 
wlll లూ(బికెంటు మూడు తరగతులుగా తయారగుచున్నవి. అవి 1 (దద 


రూపము (liquid) 2. అర ర్స = ద్రవరూపము (semi-liquid or fluid) మరియు 3. ఘన 
పదార్థ రూపము (50116). 
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1, |దవరాప అనా (బి కెంట్లు (Liquid lubricants):- వీటిలో (ఎ) పోటో 
కం ఈతలో (బి) ఫిక్సెడ్‌ ఆయిన మరియ (సీ) కాంహౌండ్‌ ఆయిల్‌ అనునవి 
బక ఇ పాగా లవించుచున్న._ వి, 

(ఎ) పెట్రోలియం ఆయిల్‌;- దీనిని మినరల్‌ ఆయిల్‌ (Mineral oil) అవ 
చుందురు. భూమినుండి లభించిన ముడి మినరల్‌ అయిల్‌ నుండి 'పెషటోళ్‌ (Petrol; 
త్‌ అయిల్‌ వురగించి వడపోయగా పెట్రో 


కియం వేళ చికు_టి లూ వికేటింగ్‌ ఆయిక్ర్‌ అకుసన సేనుకొనుటవలన తయారు 
ర్త 


E 
il 
ఓ) 
(గ్ర 
0 
Fy 
Ch 
Gi 
4 
గ్రా 
ల్‌ో, 
ER 
ల 
తు 
fb) 
ల్లి 
2h 
CK 


కలో ల్మ్నూూబిశేతింగ్‌ ఆయిల్‌ గా 
క అట్‌ 'మెసష్నిన్‌ అొయిల్ర్‌ లైట్‌ 
wr హెవి అయిల్‌, bale స్‌ ఆయిల్స్‌ మోటారు ఆమిత్ర్‌ (టాన్స్‌ 
వార్భుక్‌ కోయిల్‌ Ba S.A.E. ఆయిల్‌ అనెడి వివిధ పేర్లతో మార్కెట్‌ 
పిటిని అమ్ముదురు, 

(వి) ఫిక్నెక్‌ ఆయిల్‌ (Fixed 0110:- చృకుసంబంధ మైన కాయలు, గింజలు మొద 
అగు వాటీనుండి తెయానె న ఆముదము, Weta మొదలగు 32D (vegetable) 
ఆయిల్‌లు మరియు జంతువుల (కొవ్వు మొదలగు వాటినుండి తయారైన కిద యిల 
టాలో ఆయిక్‌ (210% 011) మరియు లార్స్‌ (Lard) ఆయిలర్‌ వంటి ససిపుర్‌ 
(Animal) ఆయిర్‌అను లూ(టికేంట్‌ లు 7 వాడుచుందురు. వీటిశే ఫాటీ (400) 


9 


ఆయిల్‌లు లేక ఫిక్సెడ్‌ ఆయిల్‌ అస అందురు 

ఏటిలోకొన్ని వెజికేబిక్‌ ఆయిల్స్‌ గాలిలోని ఆక్సిజన్‌ను గహించి ఆక్సీకరణము 
జెంది ఒకసాగౌడి పొరగా నట్టి పడిపోవుచుండును. అందుచే ““(డయింగ్‌ ఆయిల్స్‌” 
(Drying ౦9) అనికూడ వెజికేబిల్‌ ఆయిల్స్‌ను విలుతుర్కు ఈకారణముగా వీటిని 
లూ(బికెంట్‌ లుగా వాడుట లేదు. 

(సీ) కాంపౌండ్‌ అయిల్‌ (Compound 0i1):- పెజెప్పబడిన మినరల్‌ అయిల్‌ లో 
హాకీ ఆయిల్‌ కలిపినచో విస్కాసీటీని అధికము జె యవచ్చును. ఇది లూూ(బికె కెంట్‌ గా 
ఎక్కున సామర్థ్యంతో పనిజేయును, కాబట్టి ఇట్టి మిశ్రమ నూనెలను కాంపౌండ్‌ 
ఆయిత్‌ లేక 'బైండేడ్‌ ఆయిల్‌ (Blended 011) అందురు, 

ల అర్హ _ద)వరూప లూ బీ కెంట్లు (Semi-liquid lubricants):— కొన్ని 
మెషిన్‌ పరికరములతో ఆయిలు పలుచగా యుండుటచే ఇతర భి గముల _పైక్‌ పాకిపోయి 
వాటి (పాముఖ్యతికు అవరోధముగా యుండును, జేరింగ్‌లు మొదలగు వాటికి నీ 
వేయబడి తరచు లూ[(వికెంట్‌ _పయోగించుటకు వీలుండదు, కాబట్ర అట్టి పాదాలను 
బాగుగ, పట్టుకొని యుండుటకు కొన్ని చిక్కటి ముద్దవంటి లూ బి'కెంటు ప్రక్యేకమిగా 
అయారు చేయబడ్రుచున్న వి వీటినే సెమా- లిక్విడ్‌ లేక ఫ్లూయిడ్‌ (fluid) లేక సెమో- 
సాలిడ్‌ (38[1-501d) లూ(బికెంట్లు అందురు, పెట్రోలియం ఉత్సి_తీభో లభించిన 
Aజు (86256) ఈతిరగత లోనికి వచ్చును. కాల్షియం, మరియు సోడా వంటి సోక 


{ 
క. లో 


+ క నాలాప్రే ఇక్‌ శో వా క్ట ని చానా క్షే 
అను కోమ్‌ ల” మిక్‌ ఆము జా అం నం య సరా | ఫ్‌ జా 
pane 


వక్తి గ 
(cup-gte35౭) లు, బేరింగ్‌ గండాలు, ఏక్కెళ్‌ (2516) గ్రాలు మొదలగు. అనేక చేరు 
తో నాగా 


26.౨ =: ఆను ము ఖక్హాబల అముము క ప్రా (వాముఖ్యత 
[ [0200౯14506 of Viscosity as a main pioperty of lubricant) 

(ఎ) నన (definitiony:- కవహించకొంచా ప వారును దళ్‌ సకిగా అంటి పటి 
యుండు ఆయిలుయొక_ బలమును విసా స్కాసీటి లేక చాడ (604౪) అని నికంచి whi 

(వి విస్కా_నీటి pel ఫలితములు (Eifects of Viscosity): పత లూబి 
కేటింగ్‌ ఆయిళ్‌నకు విస్మా_నీటి ఒక ము ముఖ్య లక్షణము అనుటకు గల కారణము విసా. 
వీక్‌ దామొక్‌ ) ఈకిగోంది ఫలికములే... 

(1) మెషిన్‌ భరించు లోడ్‌ను నియమించుకు. (11) మెషిన్‌ పాకల మధ్య 

aS (ఖుర్జణ) వ మరయు అరుగుదలల పె మంచి (పఫెవము చూపు ప. (111) ఆయిల్‌కు 
న్‌వింన్‌ (ప(కేయ (Sealing effect; నిచ్చును. (1౪) అవసరమగు అయిలు షంమితిని 
నియముంచునుం గ కరెసుద్‌ ళ్‌ Mn అను ఏకముగా దయితం పెచ్చు కట్టా 
వ పణ! అక్షత్‌ కా 

(నీ) ఏA.E. విస్కానీటి నంబర్ల (5.త.2. కం numbers).- ల్మూవి 
కీకీంగ్‌ ఆయిలును వివిధ రకాల గడ్‌ లుగా విసూనీటి లఅకుణము ఆధారముగా 
మయొంచు pes hadi (S. A. E. + కు ఆ of Automotive Engineers) 
పం త్యెక పద్ధతి (పవేక పెళ్లై నును, ఈపద్ధతీ (పకారము ఆయిల్‌ను 5, A.E. 
నంబరు గా గోగెడింగ్‌ os, 10. 20, 30 40, 5౦ మరియు 60 అను నంబర్లతో 
ఏ. A. ౬. ఆయిక్సె విభజింపబడి యున్నవి నేడు అన్ని దేశాలలోగూడ ఇవి వాడాబడు 
చున్నవి ప A.L, నంబరు పెరిగిన కొలది ఆయిక్‌ వినా. నిటి లేక బాడీ అ వ ముగా 
యుం:సను, మరియు హాచ్చు ఉప్లోన ఏ కల వద్ద నిలుచును. ౫ A. 2, ns తకు... 
వగా యున్న కోయిల్‌ పలుచగా తక డును 


+ 
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26.6 లూభికెంట్‌ సెలకి న్‌ చేయువిధము (Selection of lubricant) 
a 
ఏమెషిన్‌నకు ఎటి లూబ్రికెంట్‌ అవసరమో ఎంపిక జేయుట సాభారణముగ 
రు 


1. మెషిన్‌ నిర్మాణము 2. లోడ్‌ వృ స్పీక్‌ ముయు శ కుంపరేచర్‌ రెం అెడి 
| గ్గ : త 9 షే 
అంశములసె ఆధారపడి యుండును. క నాధారముగా మెషిన్‌ తంయయార కంపెసీలు 

బి p వూక లము అల్ల జలం నీల వార్‌ గా 
త సహ నో నత ఆప (Crart) లు ad చెటు 'సనసపషురా జఉయున్న వెల ఎయు 
చ 


స ఆ 


లజ? 


ల ములకు ఎ లూ్నషి కెంట్లు Mas దునిచు ఎన్నిరోజులు ఎడి వాదపలసనన మొదలగు 
వివరము పు యుండును, విటి స సహాయముతో ఆక రేటర్‌ 'సరియన లూ, విశటింగ్‌ 
ఆయిల్‌ను ఎంచుకోవలయున్ను ఈకింద జెప్పబడిన సాభారణ నియమములను దృష్ట 
యందుంచుకొని ఆయితొను వానవలయును, 

1, తిక్కు_వ వేగముతో మరియు ఎక్కువ బరువుగా తిరౌడు మెషిన్‌ పొర్టలకు 
మరియు చేరింగ్‌ అవద్ద ఎక్కువ క్లియరెన్స్‌గ ల వాటికి ఎక్కువ విసా సీకీ్న ల ఆయిల్‌ 
వాడవలయును, ఉదాహరణకు నై కెషివాగ నల జాఫ్‌ ల చేరింగ్‌లు మరియు ఇతెర హెవీ 
వాహనముల [మొ క వ ఇరుసుల పెగ అ బిరింగ్‌లు మొంధదలగునపి 

లై మిడియం స్పీక్‌ తో తిరుగుచూ ఒకమాదిరి బరువుగా తిరిగెడ్రి మెష్షిన్‌ సార్తులకు 
మోడియం ఆయిల్‌ విస్కా_సీటీ నలవి వాపపలయున్ను  కచాహరణకు = కొ 
మాస్ట్‌ 'చేరింగలు: సవింగ్‌ , తేక మెషిన్‌లవంటి స్పయిడంగ్‌ వారులు మొల /చన ని, 


వి 
కె ఎక్కువ వేగముతో తిరుగుచూ తక్కువ భెిరయును మో పెడీ మెక గా క భౌగము 


లకు మిక్కిలి తక్కువ విస్కానీటీనల ఆయిల్‌ను వాడవలయును,. వీటి బెరింగ్‌ లలో 
క్రి యశెన్ఫుగూడి బహుతక్కువగా యుండును ఉదాహారణకు ఎల 
బుష్‌ బెరింగ్‌లు, మిల్లి ౦గ్‌ = డి ఇల్లింగ్‌ మువలగన్ప మెసున్‌ చా వల పెగ & 
రోలర్‌ బేరింగ్‌లు మొదలగునవి, 
26,7 లూ (భీ కేషన్‌ చేయు 3 పద్ధతులు (Methods of lubrication) 


మెషీన్‌లో లూ వికెంట్‌ నా చర్యను లూ(వికేషన్‌ (lubrication) 
అందురు, రన్నింగ్‌ మెషిన్‌ పార్దలలో ఆయిత్‌ (గమోగించు పద్ధతులలో (1) (గావిటీ 
ఏక (gravity feel) (ii) ఫోర్స్‌ సీడ్‌ మరియు (111) స్వాహా లూ వికేష ల్‌ 
(splash lubrication; అ నెడివి ముఖ మైనవి, 

(1) గాంవిటీ డ్‌. బూ(బికేషన్‌ (Gravity feed lubrication):-\ mవిటీ 
అనగా ఫె రళ క్రి, ఈసూూతెము మూలముగా అ సేకరకిములె న (గావిటి పక్‌ లూటి 
కేహన్‌ ఉపకరణములు నిర్మింపబడుచున్న ని, ౩205వ పటములో తిరచుగా వినియోగించు 
కొన్ని గాివిటీ ఫీడింగ్‌ పరికరములు చూపబడినవి, 

(ఎ) వికొఫీడ్‌ కప్‌ (౪101-1666 060);.-దీనిలో అయిళ్‌లో మునిగిన నూలు దారాల 
వత్త (ఇ) 1?’ చ్వారా ఆయిల్‌ పీల్చుకొని కద్‌ మధ్యగల సన్నటి ఆయిల్‌ బెజ్జము ౪ 
లోనికి పంపును. డెలివరీ ఎండ్‌ (delivery end) ౫ శేరింగ్‌ పె ఆధారముగా ఫిట్‌ 
చేయబడును ఆయిల్‌ నింపినపిదప కేప్‌ “3” తిరిగి మాయనవల యును, 
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(2) బాటిలు లూ బికేటక్‌ (Bottle lubricator):- 
2౧క_( బి) పటములో చూపీనట్లు దిని ఆకారము ససావలె 
యుండును, విటిని పమ్మర్‌ చెక్‌ లను బెరింగ్‌ లకు 
లరా (కహ చయాట కొరకు వినికూగింతురు, ఆయిలర్‌ 
సన్నని గొట్టముచద్యారా బేరింగ్‌లో పడును. 

(సీ) అయిల్‌ కప్‌ (oilcupr:- దీ9ిళో ౨08-(స్‌ 
పటములో చూపి నట్లు ఒక గిస్తెవంటి అమరిక యుండును. 
ద్‌నిలోో ఆయిల్‌ పోనీ పై మూకవిగించి మెషిన్‌ శరం 2 
ద్వారా రోయిత్‌ అ 

(ఊఊ) Ag కప్‌ (86236 cup):- ఇదికూడ ఆయిల్‌ 


డా న. ల జ ఖ్‌ 
కెటి వలెయుండి _పెైెమూతికు (సూ బిగెంప్త కశ్వయు ఎకు 


క్‌ 
చూూవినట్లు నిడెల వాల్‌ స స్‌” కళ్‌యుంకుటచే 6 అఆయితశై ఎమ్మ 
ఇ ౧ 





డై  భర్చాడ్‌ పడ్‌ లూ బీ కెషన్‌ (For- sn | 
క “ఎ ల్‌ i > 3 
d feed lubrication)— పేరుకు తినెనట్లు ఈపద్ధతిలో din Sp or 
స్పెషల్‌పంప్‌ సహాయమున ఫోర్స్‌గా పంపు చేయబడుట pa 


3 


దినియొక్క_ సాధారణ అమరిక 209వ పటములో నుదహ 

వెంక బడినది దీనిని (జర్‌ (pressure) పీడ సిస్టమ్‌ 

ఆనిషాజ అందురు, 

(11) స్వాప్‌ లూ(భిశేపన్‌ (Splash lubrication): స్పామ్‌ (splash) 
రాం 

అనగా వెదజల్లుట అని అర్హము. హైస్పీడ్‌ తరగతి మెషిన్‌ లైన ఆటోమేటిక్‌ డిొల్లింగ్‌, 

మిల్లింగ్‌ మొదలగు మెషిన్‌ లలో ఉదయోశషించంఎడును, ఏిటిణొక_ వొకెటింగ్‌ పాద్ద 

లెన, గోరు, వాఫ్‌లు మొదలగునవి వుూ ర్తి గా ఆయికొలో మునిగియుండునుు వేగముగా 

మె cn ణ్‌ 

అవి తిరుగువపుడు మిగతా భాగములకు వెదజల్లుటవలన లూ(బికెహషన్‌ జరుగును 





కొన్ని హారిజాూంటల్‌ లాం. చెకింగ్‌ లలో మాన్హైపె ఒక లూక రింగ్‌ 
తేగిలించబడి యుండును 5 రింగ్‌ ఆయిల్‌ మునిగియుండి షాఫ్‌ తరటపుకు-రింగ్‌ 
కూడ తిరుగుచూ ఆయిల్‌ను వెదజల్లు చూ లూ విశేష న్‌ చేయును. దినిని రింగ్‌ లూ(టి 
కెషన్‌ అందురు 


240 సామాన్ల వక్త్‌_ సాపు వి 


గమనిక = ౩7వ అధ్యాయములో. బేరింగ్‌ 


గారి విపులముగా వివరింపబడినవి 
26.8 కటింగ్‌ లూ|బికెంట్లు మరియు కూ బెంట్లు 


(Cuiting Lubricants and Coolants) 
an వ జ జ్‌ 3 యూ 4 
మెటల్‌ కటింగ్‌ ఆపనేషను లైన సాయింగ్‌, డ్రిల్లింగ్‌ మరియు టర్నింగ్‌ మొద 
లగు పనులలో కటింగ్‌ టూళ్‌నకు మరియు కట్‌ చయునతు వర్యానకు మధ్య అవరోధ 
న as = జ 
మును తెగించి వర్స్‌ొ_పీస్‌ సులభముగా కోయబడుటకు కొన్ని ల్మూపిశంటను యథాతథ 
౧ oy ద 
ముగా గాని తేక కొన్ని ఇతర పదార్ద ములను కెలిపి గానె వాడుచుంచురు, అట్‌ సందనర్నము 
అలో వాడేడి లూ, వికెంకైను కటింగ్‌ లూ(దికెంటు తక కటింగ్‌ ఫాయిడ్‌లు (fluids) 
pa ఛా a ల్‌ో స్ట్‌ 

అందురు. ఇప్‌ ఆయా ఆపరేషన్‌ లలో ఉప్తమును పెరగకుండా జేయుము కావున కూతెంటు 
య 


(60014113) అనికూడ విలుతురు, 
కూూలెంట్‌ లేక కటింగ్‌ లూటీ కెంటొయుక్క_ ఆవశ్యక తి: 


(Purpose of a coolant or cutting lubricant) 


కూలెంచ్‌ ను ఈకి)ంద చెప్పబడిన పనులు నిర్సపాంపబడు$ుకు వా'సవముదు--- 


మ్ల! 


1, కటింగ్‌ టూల్‌ను చల్లార్చుటకు 2 పరర బన న చలారాంలస తృ లాగే 
రా జ్య & లాలా ఇ! 


ik 


సన్‌ (ప్రభొవము కల్పించి ఘర ఆను నివారించుట శ, కోయబశు మెటల్‌ పాము మొక్కి 


శ్వ 


సన్వెస్‌ పినిషింగ్‌ వృద్దిచియుటకు కి పిసిపుడు సన్ఫెస్‌ లు (ప్లు పట్టుకుం7కా రక్నీంవ 
బడుటకు 6. కోయబడు మెటల్‌ చిస్‌లను కూశెంట్‌ వలన చిన్నవిగా (బక్‌ చయ ప 
టకు మరియు 7 చిస్‌లను నెనుకకు నెట్టు వేయుటకు కూలెంట్లు అవసరము, 
కటింగ్‌ ఫాయిడ్‌ అక కూఅంటొ యొక ( ధర్భిములు:_ 
€ (| 
(Properties of cutting fluids) 

లా, బికెంట్‌ మ కటింగ్‌ ఫ్లూయిడ్‌ తేక కటింగ్‌ కాంపొందగ్‌ గా తయారు చేయబడి 

నవో ఆ కటింగ్‌ ఫ్తూయిడొనకు ఈకింది థర్మము లుండవ లెను. 


1, ఉఫ్ణమును హరించి చల్లబరదుట త. మంచి లూబ్రికేషన్‌ చర 


Ey 
(మూ 
tf 
(ఫ్రె 
క f 
ప 
ర్ట 
(గ్‌ 


లె ఎక్క వ కాష్‌ పాయింట్‌ కలదై యుండుట 4 త్వర గా ఆక్సీక రంఠిము పెందనిదై 
యుండుట క్మ్‌ రసాయనిక చర్యలు లేనిడై యుండుకు ఈ దువ్వూసన లేకుండా యుండుట 
7, మెషిన్‌ పార్ట్రృలను (తుప్పు పటించకుండా యుండుట ర్మ స్వచ్చముగాయుండ్‌ కకింగ్‌ 
టూల్‌ చర్చ కనబడునట్లు తోడ్పడ గలదై యుండుట 9. తెక్కు_వ విస్కా_నీటి గలదై 
న! క ణ్‌ 
యుండుట మరియు 10, తేక్కు_వ ఖరదులో లభించుట మొదలగునవి కటింగ్‌ ఫ్రాయిడ్‌ 
యొక్క_ ముఖ్య లక్కణ ములు, 
96 కటింగ్‌ లూ (భి కెంట్లు _ రకములు (Types of cutting lubricants) 
స్‌ో 

(1) సాలిడ్‌ (11) లిక్‌ మరియు (111) గాన అనెడి మూడు తిగగతులు గా 

ఇవి విభజ్‌ంపబడినవి, 


, మరియ కూ లెంట్లు _ వాటి వినిస్థ్రాగము లె] 


2 25 


కింగ్‌ య్‌ యిడ్‌ (500113 type cutting duids):- 


మైనపు ముద్దలు, సబ్బు బిళ్లేల్కు (క్రొవ్వు "మొదలగు. ఘన వపదార్తములను సాలిడ్‌ రకపు 
కెకీక్‌ంగ్‌ ఫ్లూయిడ్‌ లుగా Ga పరూసంతురు. రంపములతో క్రోయునప్పు కు జ్య పింగ్‌ మొద 


a 
అగు పనులకు పరిమితీముగా ఇవి వాశబకునుు, గే గ్రైండింగ్‌ పనిలో పిటిని మె టి పేస్‌ 
చభూపముతో ఆయిల్లో కలిపి వాడుచుందుకు. 
(11) లిక్విడ్‌ కకింగ్‌ ఘూ ముడ్‌ ల( Liquid cutting Huids): - జాకి అ 
న్‌లు (water solutions) (చి ఆయిల్‌ మెక్ళోనుములు (సి) 


ట్‌ ఆయిల్‌ అని మూడు రకౌోలు గా కాకుం చును 


ఒక 


అ 
_—ొ్ల 
ల 
వా 
par 


(ఎ) వారన్‌ నాల్యూషన్‌ : _ కేవలము నీటిని ట్‌ 
దానివలన (తుప్పు వగైరా పట్టుటవలన నీటిలో నోవావొడ్తి క్లోరిన్‌ వంటి రసాయనములు 
కలిపి నాల్య్యూపషన్‌ గా కయారుజేసి కటింగ్‌ ఫూయిడ్‌ లుగా ఆపయోగింతురు, విటికి చల్ల 
బరచు గుణమే గాని wh వెకేషన్‌ వానలా 
అనేక బ్రా గలవు, ఇవి చాకగా 
అయారు చేయబడు కూతెంటు కక sas వచ్చునా పీకిని ఎమల నలం (emulsions) 
1 వంతు సౌలూషకిత్‌ ఆయిత్‌లో 25 ముండి 
5) వంతుల నీరు కలిసి వాగుగ చిలికిన పాలవంటి (దావణము తేయారగును. దీనిశే సక్స 
& slurry) అని అనుచుందురు. వీటిని పిక్వ్షియన్‌ సౌల్యూూహన్‌ రూప 
ములో గూడ మిశిమము చేయబడి వాశుదురూ ఒక వంతు సోడియం కార్పొ నెట్‌ 
వొడి; ఒకవంతు లార్డ్‌ ఆయిల్‌, ఒక వంతు మె తని సబ్బును 4ఏ కేక 60 వీ లిటర్ష సీ కతి 
చాన్వుగ కలిపి జకగంకు తతో సక్రియస్‌. సాల్య్యూషన్‌ (acqueous solution) 
తీయారగున్ను ఇది కేవలము కూలింగ్‌ చర్యకు బాగుగా వినియోగించు. 

రక్ష 


ర్జు 'ల్త 
జో 
గ 
మ 
ah 
UK 
7 LAN 


ల్‌ కటింగ్‌ ఆపలేషన్‌లలో మెటుక్‌ ఎక్కున హోరక్షుగా తెగినట్లు 

ర్పారైజా అయిల్‌ మిశంిమము, (sulphurised 011) లేక క్షైంనేశుడ్‌ 
యిల pum (Chlorinated 011) లను వాడుదురు, లార్డ్‌ ఆముళ్‌్లలో pu 

క్ర వాడిని ని మి(క మము చేయబడిన సల్చుర్త బ్బ కటింగ్‌ ఆయిల్‌ అంచుకు మిన 


ఆయిల్‌లో క్రోరీన (ChlOrine) రసాయనమును కలిపినచో క్లోరిశేకుక్‌ ఆయిల్‌ అందురు 
(నీ) స్టే్యయిట్‌ కయిల్ళ్‌'- అన్నిరకాల మినరల్‌ ఆయిల్స్‌ లాక్స్‌ ఆయిక్‌ వంటి 


ఫాటి ఆయిర్చా కేవలము లూ వికెంటుగానే కాకుండ కూ లెంట్లుగాకూడ వాడబ కు మన్న్నవి, 
ఇవి పలుచగా యున్నచో మంచి ఫలితముల నిచ్చును, 

(111) వాయు రూపములో వాడు కటింగ్‌ పూయిజ్‌ లు (౮136018 
type cutting fluids)}:— గై డింగ్‌ వంటి కొన్ని రకముల మెపినింగ్‌ చర్య లలో 
కేవలము చల్లటి గాలిని గొట్టము ద్వారా (ప్రయోగించి కూలెంట్‌ గా వాడుదురు కార్చన్‌ 


# 


జయాకే ఏక్‌ ఆక్షాన్‌ వాయువులుకూడ కొన్ని సందర్భము లలో వాడుచుంనురు, 


949 
96,10 కూ లెంట్‌ ను సెలక్షన్‌ చేయుటలోగల (పథాన అంశములు 


(Main factors while selecting a coolant) 
సాధారణముగా చేయబడు మెషిన్‌ పనినిబట్‌ మరియు కోయబడు మెటీరియల్‌ను 


బట్టి ఏ ది తగిన తూలెంటుయోా' నిర్ణ యింతురు. సొల్యూబుల్‌ ఆయిల్‌, ఎమల్ల న్‌ ఆయిల్స్‌ 
డిల్లి ంగ్ఫు సాయింగు మరియు బర్నింగు ముదలగు రఫ్‌ మెషిన్‌ స్‌ గాలతో ఎక్కువగా 
జ are ఈవపనులలో కేవలము కూలింగు చర్య ఎక్కువ లా (బి కెటింగు చర్య 
తిక్సు వగా యున్న సరిపోవును ఆటోమేటిక్‌ మెషినొలపె ట్యాాపింగ్కు డయింగ్‌్‌, 
(కడింగ్‌, టోచింగ్‌వంటి హెవీ పనులలో కూలింగు మరియు లూ(బికేషన్‌ ల కొరకు 
స్టెయిచ్‌ అయిల్‌ రకములు వినిరో దాగింపబకును. ఈదిగువ 2వ పట్లీలో సఫౌర్సు 
చేయబడిన కూ లెంట్లు సత్ఫృలితేముల నిచ్చును, 
పట్ట నంబరు - 239, 
మెటీరియలు, ఆప పశేషన్‌ లనుబట్టి వాడబడు కూ లెంట్లు 





సట్రమాన్య వర్‌ _వాఫు వి a జనము అ ఫిల్టర్‌ 


ముఠీరి | ట్యాపింగ్‌ , డయింగ్‌ లుర్పింగ్‌, మిల్లింగ్‌ 
యల్‌ మరియు | ఖెడింగ్‌ ఆపః! ఆధరేస. నులు 
పొడిగాశే మెటల్‌ పె | మెటల్‌ పై కూలెంట్‌ పొడిగానే ఈ సనులలో 
కటింగు ఆపశేషను జరుప లేకుండ పొడిగానే ఈ మెటల్‌ ను కోయ 
క్యాన్‌ వచ్చును, "లేక 259% లారి కోయవచ్చును, వచ్చును. 
ఐరను (ఆయిల్‌ -- 75% మినరల్‌ 
ఆయిల్‌ మిశ”నమము 


| డి ల్లింగు అోపరేహను 











వాడవచ్చును, 
[ 25 నుండి 40% లాల్‌ 
మెల్‌ స్తీ ల్‌ | ఆయిల్‌లో మినరల్‌ సాల్యూబుల్‌ ఆయిలు 99% నీటితో 
ఆయిల్‌ కలిసీన మి_ కమం 
నక తా లు 
ఎల్లాయ్‌ [30% లార్డ్‌ ఆయిలు - | సాల్యూబుల్‌ అయిలు 2రిగ్స్‌ సల్ఫు రైజ్‌ ఆయిలు 
స్టీలు 70% మిసరల్‌ ఆయిలు 75% వీటితో కలిసీనది [75% సక ఆయిలం 
పమ పం ప ph త తున Da BL Betts Pae tt 
10 నుండి 20% లా; లార్డు 73% నుండీ 9౮%నిటిలో 
(బాస్‌ ఆయిలు --మినరల్‌ కలిసిన [నాల్య్యూబుల్‌ మినరల్‌ అయిలు గా 
ఆయిలు కలసీన మిశ? | అొయిలు లేక (లార్దు ఆ లార్డు ఆొయిలు 
మము యిలు +-మినరలా యిలు) 
20% లార్డ్‌ అయిలును | 
(బాండ్‌ మినరల్‌ ఆయిలులో సాల్యూబుల్‌ ఆయిలు 
కలిసీన మిశ మము: | 
కాపర్‌ | 90 నుండి 95% నీటిలో కలిసీన నాల్యూబుల్‌ ఆయిలు 
నలా నాడా 
మొన్నీ (120% లార్దు ఆయిలు జ, మినరలాయిల్‌  ,20%్త లార్డు అయిలు - 
క్షయం 60 మనరలాయుత్‌ | | 80% మినరల్‌ ఆయిలు 


గమన్నిక ౩ ఈలోహము మెషినింగులో నీటిని వాడినచో (పేలుడు సంభ విందును, 


లూ (బికెంట్లు మరియు కూలెంట్లు - వాటి వినియోగము 243 
26.11 నంగ) హా ప్రక షై లు-జవాబులు {Short questions and answers) 


1. Fill up the blanks: 
(a) .... is an example for solid type lubricant. 
(b) Oilin water emulsion 1s called as .... 
(c) Water in oil emulsion 18 called as 


(d) Semiliquid lubricants are used at ... Speeds and 
pressures of the running parts. 


(e) For high speed and low pressure mating parts ... 0113 
are used. 


జ;- 2) Graphite b) Cutting emulsions c) Cooling compound 
or liquid d) Slow, Heavy e) Low viscosity. 

2. What do you understand by viscosity 7? 

=-Viscosity is the property of a fluid by virtue of which it sticks 
to the metal and offers resistance to How. 


3. Name some solid type 60012813 ? 

జ.- Soap stone, talc, wax, mica, french chalk. 

4 Name four different types of vegetable oils? 

=:- 1. Castor oil. 2. Olive oil. 3. Rape seed oil. 4. Rosin oll. 

5, Why no coolant is used for machining Cast Iron? 

జః క్యాస్త్‌ ఐరన లోహ నిర్మాణములో గాంఫైజట్‌ అను నూకు పదార్భముండి 
ఫర్జ ఆ లేకుంచా జేయును మరియు పొరలువంటీ నిర్మాణమువలన మెటలు చిప్‌ 
చాగుగ విడిపోవును, అందువలన కూలెంట్‌ వాడవలసేన అవసరము లేదు, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 26) 
1: (a) Whatdo you understand by lubrication? Enumerate the 
qualities of good lubricant? {b) Describe the diiferent kinds of 





lubricating systems used generally in work-shops? (July, 72) 
2. (a) Enumerate the lubricants that you know of? 

(b) Describe properties of.a good lubricants? (July, 75) 

3, What for coolants and lubricants are used? How do they 

differ ? (July, 77) 


4.(ij) Whatisthe difference 0007668 a coolant and lubricant? 
Mention common types of lubricants used in Machine shop with 
2 centre lathes, shaper, ruilling machine, drilling machine and a 
grinder? (ii) What coclants are used for turning (i) cast Tron (1) 


Allaminium and (iil) phosphorous bronze. (APP - Sep. 1970) 
వ Whatis lubricant? Describe the different methods of lubrica- 
tion on machine tools? (APP - Oct., 1980) 


6. (a) What are the different types of lubricants commonly used? 
(b) Name the lubricants used in the following machines— 
i) Air compressors ii) cooling water pump Hi) vacume 
pump iv) Surface grinder. | . 
(cy) Why it is necessary to oil the machine bed? (APP-Apr.,/9) 


27.బెరింగ్‌ లు.రకములు.నినియోగము 
( BEARINGS, TYPES AND APPLICATION ) 


971 చరిచదయము (Introduction; 

వర్కొ_షావులో పనిచేయు మెషిన్‌ల పవర్‌ ఆై%వ్‌ షాఫ్ట్‌లు ఒక స్గూపొ కారపు 
హోత గల ఆధారములో నిర్మింపబడి తిరుగుచూ యుండును. ఈఆఅిధారముయొక్క 
లక్షుష్రములలో 1, తిరిౌెడి పార్దయొక్క వేగసమును నియమించుట, 2, ఆ తిరుగుచున్న 
పొద్దవలన మెషీన్‌ కు లేక ఇతర భౌగములకు దెబ్బ తగులకుండా చెయుట. ప తిరిగెడి 
మెపషున్ల్‌ పార్లులలో ధ్వని ఊప్టము, ఘర్ష ౯ మొదలగునవి నివారించుట, 4, లూ కళంక్సా 
ఉపయోగించుటకు విలం కల్లీంచుటు ర మెషిన్‌ లోక్‌ల హెచ్చుుతిస్టలకు అవకాశము 
కల్పించుట మరియు 6, లోడ్‌ యొక్క. ian మెషిన్‌ యొక్క ఇతేర భి గముల పై 
లేకుండా ఆ ఆధ్రారమునకే పరిమితమై యుండి మెషిన్‌ సమర్శతేతో పనిచేయుటకు తోడా 
డుట మొదలగునవి ముఖ్యమైనవి, ఇట్టి ys ఉపకరణము లే “బరింగ్‌ ” అను సాంకేతిక 
నామము: తో పిలిచెదరు, 
౨79 బేరింగ్‌ నిర వచనము (Definition of Bearing) 

తిరిగెడు ఇరుసుకు ఆధారము కల్పించి: సరియైన స్థానములో ఇరుసుని పట్టుకొన్న 
అది తిరుగుటకు తోడ్పశు యంత పరికరమును బేరింగ్‌ అందురు, బేరింగ్‌ లోపల తొకుచూ 
తరుగు షాఫ్ట్‌ ప్రైగల రౌండు ఖాగ మును జర్నలు (౦౪521) అని పిలుతురు, (పృనం,210-4) 
సాధారణముగా బేరింగు అన్నింటిలోను జన్నలు తెరుగు నిర్మాణముగలవి ౨ఎకు్య(ం-వ వాడు 
దురు కాని (పత్యేక సందర్భాలలో జర్నలును స్పీరము గా యుంచి దాన్ని చజిరంగు 
తిరుగుచుండున్ను ఆ అమరికలో గల జరృలును ఏక్సెల్‌ (4౫61) అందురు. 
27.5 బేరింగ్‌-రక ములు (Types of bearing) 

బేరింగ్‌ లను శెండు తరగతులుగా విభజించవచ్చును 1. సైయన్‌ జేరింగులు 
2, చాల్‌ మరియు రోలర్‌ చేరింగులు (Ball 206 roller bearings) 

|| స్పెయిన్‌ చిపంగులు (Plain bearings) - వీటిని స్లోంసీ స్పిన్‌ (3107-50666) 


రకమునకు చెండిన మెషిన్‌ లకు వినియోగింతురు, ఇవి మాస్టే యొక గ్రా లోడింగు (1026008) 
హీరునుబట్టి మూడు రకాల నిర్మాణముగలపిగా యున్నవి. అవి 1, జర్చలు 'బేరింగులు 
2 పివెట్‌ బేరింగులు తే కాలర్‌ బేకింగులు. 

1 జర్నలు బేఠింగులు (Journal Bearings):~- వీటిని శేడియత్‌ (Radial) 


* 


చేరింగులని అందురు. దీనియందు లోడ్రింగు 
తాళ లో లే ఒ దడి 10వ పటములో (1) వద్ద చూ 
నటు గాల్హయొక్య సెంటర్‌ 'ల్రైనుకు ఫం లలో 


యు 





~ esa య స ep ms పనిచేయును, దీనిని శిడీయల్‌ొ లోడింగ 


Fig. 216 ప్లెయిన్‌ చేరింగులు భొఃలు (Radial loading) అందరు. 


“సేరంగొలు = రకములు - విసవమాగము 245 
౨ కవట్‌ చేరింగులు (Pivot Bearings j:- పటిని స్రజ్‌ 
step Earing) అనికూడ అందురు, దినిలో షాక 
నాకుడు పడును, అనగా 210వ పటములో (2) వ 
నిలబడే తిరుగును, కాబట్టి ఒ త్తిడి సెంటర్‌ లైన్‌కు వాకఅళక్‌ గా పన 
3 కాలర్‌ బేచింగులు (౧౦1128 
లనికూడ అండురు, దీనిలో 210వ పటములో (వె) 
బ్లెకు (కక గా మరి ము ప్‌ స అన లై నుక వారలర్‌ గె యుందును. ష్‌ కాలర్‌ 
జరింగు పే మోపబడే హ్‌ాన్ట్‌ అరుగనును. 


1]. బాల్‌ మరియు రోలర్‌ బేరింగులు (Ball 224 rotler bearings)}:- 


| 


ఇవి ఎక్కువ వేగము (high speed) తో తిరెడ మెషిన్‌ లకు జపయోశంపబకును, విట్‌నె 
ఏంటి-(పిక్ట ను 3560 (antifriction bearing; లని అందురు. కారణ మెమువగా. ఇష 
, చంక దాడి వ : ఇ ల ళ్‌, ల వో 

పుర ౪ వేకుండా తిరునును ఇవి జబ బొంగు స్రీభునుబటి విబిదనె జులు. కుసైచే 

తా ళ్‌ జి స్తై » డా 
జ్‌ జో 2 Et = వో ర్త z గౌ ణా హ్‌ త్‌ో 
“రి వపబపడుచున్న మ ధికచా సం1దవి స పోలు శేక నలు రొలరు సన్నులు సట 
= ది క్ర 


వ యబడి [శ్రుత్యేకముగా నిర్మింపబడును. 
27, = జర్నల్‌ బేరింగులు = నిర్మాణ వివచశ ములు 
(Journal bearings ana their constructional details) 
ఏటిలో ( ఫిల్చో లేక “బి_కైపు (Filbow cr eye type) (11; బప ఊపు 
(Bush type) (iii) £35 HS (open type) (17) సీట్‌ మైప్‌ (Split type) 
నిర్మాణములు ముఖ్య మైనవి. 

(1) ఫిల్యో శే "ఐవి. బేరింగులు (Filbow or eye bearings)}:- ఇవి 2 
సాలిడ్‌ పీక నా కేన ఐరన్‌తో తయారగును. కాబట్టి సాలిక్‌ చేకింగు (80114 bearing) 
లనుచుందురు, 211వ పటము (ఎ) వద్ద చూపినట్టు 1. పంప్‌ తిపనసటకు సరబనం సైజులో 
జిరింగు పోలు 2, అర నానన 
అద చం(దాకారపు 


మ 
వ! 
వలల్‌ 








246 సామాన్య వర్క్‌ పు" విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 


(1) m2 బేరింగ్‌ - (Bushed Bearing):- దీని నిర్మాణముగూడ ఐ-బేరింగ్‌ 
Gt 
వలెనే యుండును, కాని బేరింగ్‌ హోేతొలో గన్‌ మెటల్‌ (Gun metal) వంటి చేంంగ్‌ 


లోహముతో చేయబడిన సర్కులర్‌ బువ్‌ లేక నొట్టపు తొడుగు ఫిట్‌ చేయబడి యుం 


డును. దీనిలో షాన్ట్‌ (తిప్పబడకును 211వ పటము (వి) వద్ద బుష్‌ బేరింగ్‌ యొక్క. 


అడ్డుకోక పటము వివరింపబడినది, 


(111) (బాన్‌ జెరింగ్‌ లు(Brass Bearings):- (బాన్‌ (Brass) అనగా వృత్తా 
కారకు గొట్రపుగుల్ల (shell). ఇవి సాభారణముగా గన్‌ మెటల్‌, (బాస్‌ (Brass-9 తడి) 
మరియు వోస్ఫార్‌ (బాండ్‌ (phosphor bronze) వంటి చేరింగ్‌ మెటీరియల్స్‌తో 
తయారు చెయబడి షాఫ్ట్‌ మొక్క జర్హృలుకు ఆధారముగా వేరింగ్‌ హొసీంగ్‌లో విగింద 
బడును, ఇట్టి (బాన్‌లుగల బేరింగ్‌ లను [చాన్‌ బేరింగ్‌ లని ఏలుతురుు వీటిలో ముఖ్య 
ముగా 1. ఒపెన్‌ సైస్‌ 2. సీట్‌ సైస్‌ బేరింగ్‌లు ఎక్కువ వినియోగింపబడుచున్న వి. 

1, ఓపెన్‌ బేరింగ్‌ (Open bearing):- దీని నిర్మాణము 211వ పటములో (డి) 
వద్ద చూపినట్లు యూండ్కి ఒక అగ్గ చందాకారపు (నాన్‌, చేరింగు బాడీలో ఫిట్‌ చేయ 
బక్తి యుండును. కాబట్టి ఆ |బొస్‌లో షాఫ్ట్‌ అమర్చబడి తిరుగుకు. ఇవి హెవీ యప్‌ 
తక్కువ వేగముతో తిరిగె మెషిన్‌ దాఫ్ట్‌లకు తపయోగించును. 

బె, స్త ట్‌-పైప్‌ బేరింగ్‌ (5011-8160 bearing):- దీనిని ప్లమ్మార్‌ ఇ5(plummner 
block) లేక పెడస్తలు (pedestal) 'చేరింగు అని పిఖుతురుు అన్నిరకాల జర్నలు బేరిం 
గుల కన్నా ఇవి హెవీలోడ్‌ ను భరించును. అంతియే గాక ఎక్కువ వేగముగా తినుగు 
షాఫ్‌ లకుకూడ ఇవి ఉపధోగెంచును, ఇది కుడు ఫెగములు గా నిర్మింపబడి ఆభి”౫ ములు 
బోలులతో బిగింపబడి యుండుటచే దీనిని న్లీట్‌ స్టెప్‌ జేరింగు అనబశ్రుచున్నది, 211వ 
పటము (నీ) వద్ద చూపినట్లు 1. (చాన్‌ సీన్‌లు 2, కాస్టిఐరన్‌ కప్‌ (౮౩8౬ Iron cap) 
నె ఆయిల్‌ హోల్స్‌ 4, మైల్డ్‌ సల్‌ బోల్‌ లు మరియు నట్టు ర్‌, బోలు సోల్సా 6, బెస్‌ 
(Base) 7, కాన్స్‌ ఐరన్‌ హొనీంగ్‌ లేక పెడస్టలు అనెడి భౌగములు కల్పి యున్నవి, 
27.5 బేరింగ్‌ బుష్‌లను వాటి వశాసింగులలో కాంపింగ్‌ చేయునిధము 

(Method of clamping bearing bushes in the housings) 

బుష్టీ జర్బలు 'బెరింగులలోగల బుష్‌లు (పెస్‌ఫిటింగు చేయబడి పొసింగలో 
దీగించబడును. హొసింగు హోల్‌కు, బుష్‌ యొక్క అవుట్‌ నై డ్‌ శయామోటర్ల మధ్య 
గల నిరోధము (Interference) బుష్‌ పైజోమోద ఆధారపడి యుండును. బేరింగులోగల 
షాఫ్ట్‌ 1" అంగుళము వ్యాసము గలదైనచో 'బేరింగుబుప్‌కు, హోొనీంగులోగల హోలుకు 
మభ్య 0.002" అం॥ల ఇంటర్‌ ఫియరెన్స్‌ యున్న ణాలును, అకు 21 vole వ్యాసము 
గల మాస్ట్‌ కుషయోగించు చేరింగు బుహ్‌కు, దాని హొవీంగ్‌ హోోల్రొకు మధ్య 0,004'' 
అంగుళ ముల పరిమితిగల నిరోధము యుండవలయును హొనీంగుకు బుష్‌ యొక్క 
పి సళ్చిన్‌కు మధ్యలో ఒక (నూ ప్‌ పెగ్‌ (062)ను ఫిట్‌ చేయుటవలన షాఫ్ట్‌ 


“జింంగ్‌లు = రకములు - వినిధూగమను లక్ష 


క్ర 
స్పేడుకు తేట్టుకొని బు బుష్‌ కదలిపోకుం ణా యుండును ఊఈపెగ్‌ నై సైజు , బువ్‌యొక్క మం 


మును బట్టి ఎంచుకొనపలెను, 1'' అంగుళము వాక్టిసముగల బుమ్‌ శ్ఞ' అ అంగుళ ములు 
మందము కప్రయుండును, ఆచ (పతి అరంగుళ పు వ్యాసము వాచ్చుకలకు Ts “అంగు 
శరుల మందము పెరుగుచుండును. 
"బెరింగులో విషింపబకిన జాఫ్ట్‌ స్‌ (play- ఆట) జేకుండా యుండవదతెరు. ఈమే 
~~ en ఇ 
గికవలన మెటీరియల్‌ పొందు చ్యాకోచమునకు మరియు కోయిల్‌ సర్కులేషన్‌ 
ది క్రీియరెన్స్‌ కలి యుండవలెను సుమారు (ప్రతీ అంగుకము. వ్యాసము నైజు = 
601" అంగుళముల క్షయ ₹న్‌ ఏ యున్న చాలును, 
7.6 అర్హవృశ్త కారవు (బాన్‌ ల లను స్ట్పిబ్‌ బెరింగు వోౌసింగులో 
ఫిట్‌ శోయువిధము (Process of fitting MIP brasses) 


a 


(౧m 

a 
CK 
(iH 
Cj 


3 


SR వ, 


న్నీట్‌ చేరింగులలో ఉపయోగించెడి చెకెంగు చాన లుగగాడ శెండు ఆన 
ములుగ యాతే చేయబడును అమిఫిబ్‌చేసీన పివప మెఫ్సి రాశుషన్‌ లో తిరిగి సీక్‌ 
కాకుండా యాందొడి పై కక పద్ధతి నిర్మాణములు క బ్లియున్నవి. 
1) (బాస్‌ లకు పెభొగ మునగాని, (పక్క భాగములాని 
2]12న పటము 1, 2ల వద్ద చూపినట్టు స్నగ్‌ (52032) అనెడి 
Trae చ్చ ను (ఎత్తు ఆయిన “సక ఏర్పరచి 212వ పటములో (ఎ) 
Pn (బి\ల వ దద్ల చూపినట్లు కఫ ఫట్‌ చ్రైయబదును, ఈస్నవ్‌ న్ను 
సక్‌ పైభాగమున శేకొనోనూ, ఆకును భె ఇమైన హౌొెసనీండ్‌ లో 
"గాడ పిక్‌ చేయుటకు వీలుగా కొన్ని తియారగును, 
2) (బాస్‌ పెఫ గమున ౨12వ పటము=లె వద్ద చుూాబపనట్లు 
కక్షాంగున్దలర్‌ సీటింగ్‌ నిర్మించినచో దానికి తేనెన సీటు బేరింగ్‌ 
హోొనింగులో ఏర్పురవ బడి. 212వ పటము (సీ) వద్ద చూపినట్టు 


fp 





ఫిట్‌ చేయబడి తిరగకుండా హొసింగును పటి యుండును. క్‌, 

ఏ) మరియొక నిర్మా ములో 213వ పబము_శ వ వద్ద చూపినట్లు Fig. 212 'బెరింగ్‌ 
అప్పభుజ ఆకారపు పలక్‌ ల సిటింగుకూడ (వాసే లకు నిర్మింవబడ, (బౌస్‌లు ఫిటింగ్‌ 
౨12వ పటము-(డి) వద్ద మాసే a ne తిరిగిపోకుండౌ చేయు విధానములు, 


1. సరియైన వై జుగల (బాస్‌లను ఎంపిక చేయవలెను ల మెష్షిన్‌ నె బెరింగు 
యొక్క హొసింగును సమమట్టము గా బోల్తు చేయ వలెను, తె. చాటక్‌ (Bottom) సెమో 
సర్కున్ణలర్‌ (బాస్‌ న్నగ్‌, జేరింగు పొసీం; 'ససలో;:.ల'సన్నగ్‌ పనోల్‌లో ఇడేలా ఇట్‌ 
చేయవలెను, శ సూస్టైను దాని జలు (వెన చాస్‌లో నిగ రతదకెను, కీ, “కనబ ఆఅ 
భాగముగ యున్న (బాస్‌ను షాఫ్ట్‌ పెళ గమున యుంచి ర్‌ హోల్‌లో నీటింగు చేయ 
వకెన్కు ఈ. జేరింగు క్యేప్‌ను ఆ _బాస్‌ల జంట్మకై జూప ర్తి త్తగా అమర్చి బిగువుగా బోల్తు 
అతో విగెంపవలయును. 7. టో షాఫ్ట్‌ను (త్రిప్పి అమరికను పరెకీలించుకొనవలెను, 
ర్‌ హాఫ్‌ సులభముగా తిరుగుచున్న కవర్‌ అ ౨దించవ అను 


248 సామాన్య పర్య కాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 


నా 


క గ es న ర్‌ చీచెంగ్‌ లు 3 రిఫిఫ్రీంగ్‌ చెయువిదణు 
Me thod of Refilling i ournal Bearings) 
(ఎ) కిఫిల్లీంగ్‌ యొక్క అవసరము (The need for Refilling}i- సామాన్యముగా 


జంగ్‌ దెల్‌లు క్యాన్స్‌ వరన , కల్‌, చోక్ష బెంచి వంటి న నిర్మింపబడున్ను 


రన్నింగ్‌ లో ఇవి జాఫ్ట్‌యొక- 'జేగమునకు తట్టుకో లేనపుడు ఇని అరుగుదల చెందుటగాని 
తక సా అరిగి గపోయే జవ కౌకము సర్పతుటగాని సంభవించి తేరచు ఆ పార్టులు మార్చ 
చలనీ రావ చ్చునూ ఈచేరింగ్‌ల లోతి తేఅమును వెట్‌ మెటల్‌ (white metal నక 


తి 
జవిత మెటల్‌ (Babbitt metal} అనెడి చేరింగ్‌ రోహముతో నింపి మాస్ట్‌ సై జునకు 
టర్పింగ్‌ చేస్‌ ఉపయోసించినచో షాఫ్‌ గాని చేక "బేరింగ్‌ లుగాని చెబ్బు తినవు, బివి 
మెటల్‌ ౪ ల వింగ్‌ పోయినచో తిరిగి "పుటల నింపి ఉపయోగించ విలగును, ది్‌నినే 
రిఫిల్సింగ్‌ (16%188) అందురు, 

(బి) ఫిల్లింగ్‌ ఆపరేషన్‌ లు;-- బెరింగ్‌ అను రిఫిల్లీంగ్‌ చేయుటలో వరుసగా ఈకింది 
పనుబు se 

(1) పాత బేబిట్‌ మెటల్‌ లైనింగ్‌ ను కెరగిం మట్ను-- తెనింగ్‌ చెడిపోయిన 'బెరిం 

ఇలలళోగల అరిగిపోయిన వెట్‌ మెటల్‌ను బ్రో-లాంప్‌ (Blow-la 0) చో (బాస్‌ 
కు వెనుక (పక్క వేడిచేసిన కరిసిపోవును, ఈవిధముగా చేడి చేసినపుడు. బేరింగ్‌ మె 
నల తిగరపు (Tn) పూత ముందుగా కరిగి తదుపరి చానినంటియున్న జెబిద్ర్‌ లోహము 
కరుగును ఈవిధముగా కరిగెంచిన షెల్‌ సక్సెస్‌లో మిగిలిన తగరపు లో హాముయొకి 
పొరలను ఒక స్పూన్‌ ($9000) వంటి చాకుతో స్కే_పింగ్‌ చేసీ శుభ్రపరచవలెన్ను 


/| 


(11) గ్‌ంజ్యు ఆయిల్‌ దగి రాలవలన అంటి యున్న చడ్డిని నివారించుట (బౌని 
సన్చెస్‌ లోతట్లున డెకెట్ర్‌ మెటల్‌ చౌగా అంటుకొని తు ల "చెంంగ్‌ షెల్‌ ప 
మడ్డి, ఆయిత్‌ మరియు UE వంటి మలినములు లేకుండా శుభ ముగా యుండవలయును, 
కాబట్టే ఫీటుతు నీటితో 120 తేక 153 (గాముల కాస్టిక్‌ పోడా పడి వేసీ కలిపిన (చావ 
రో బేరింగ్‌ ల్‌ స 2 తక పము. పాటు మరీగించనదలెను, తిరువాతే 
ఏగ_ళగ౧౦ సెంటి క్ష చేడిగల ఫీట్రి క్రో కదడగవవెము రే ఎమ్ముట (సవహాంచ్చ ఎన్నీటిలో 
కనుళవసను. బేరింగ్‌ షెర్‌లో అయిల్‌ జితం లేనిచో ఒకటి లేక శెండు చుక్కలు 

మంమెసిటే బె బొట్లు వేసీవచో వంటే సర్ఫెస్‌ అంకేటా పాకి సోయి తీడిజేయును 


(i111) సర్శేస్‌ను పిక్టి ంగ్‌ (pickling) చేయుట ;-- " ఇెరొలను (గక 
వచ రాలనుండి శు స్ట కుళ్ల పరచిన తరువాత వాటిని పెకి ంగు చేయవలెను, క్రింగు చేయుటవలన 
సర్ఫేస్‌ పై పె గరకుగా తేయాలనై లె నింగు he మెటల్‌ కు గ, 15 శొతెమ 
సజల జల సల్యూరిక్‌ ససీకనుగాని శేక 50 శాతము సజల "హై (డ్రోళ్లోరిక్‌ ఏనీడ్‌ గాని ఒ 

త్‌ శులోవఐవోసి శుభ ప రచిన వేరింగు ెళ్‌లను శ లేక 6 నిముషములపాటు ముంచి 
యుంచవతను, తరువాత సెకితిసీ 10 పాళ్లు కాస్టిక్‌ సోడా నీటితో కడుగవలెను. ఈచర్య 


మ త్రెమంతయా కొక కంగు అగును, 


| 32] చేడింగ్లు = రకములు - వినిరోరాగ 


Pa 
ర్త 
జి 
న 


కము పూయుకుకు ముందుగా పక్కా (ఫాంను కం గా 
(బహ్‌తో ప్రూయద లెను. తరువాత కొష్షిగా వేడిచసీ మరల 
ఏన్‌ బెస్తాన్‌ (18065003) ఒహ్‌ ౫ వేయవలెన్ను. తరువాతే 
పెకొలో తగ డప్పు వ్రు ముక. లా క 


ణి పదం మెటక్‌ ము కరిషెంచపల 
జాలీ 
శో. భామను కా డ్‌ 
కొంత వెట్‌ మెటక్‌ ముద్దవు తెసుకొని కొన్నిచుక్కలు 2 


rT 
రా 
a 
కుకు సిద్ధము వైయవలయునా, 
(V1) సాలిడ్‌ చెరింగ్‌ షెల్‌లు నింపు విధానము సొ 






వ్యాసమః ముగల అ కొయ్యప్తగ్‌ను అమర్శృవలెను, చాని _పెఫ గము 
బేరింగ్‌ లోతట్టు భి గమునకు ఏర్పడిన మద్య కా కాలనీలో క 
ముగా యున్న చేబిట్‌ మెటల్‌ను ఫిల్లింగ్‌ ను 
(౪711) స్పిట్‌ బేరింగ్‌ మెక్‌లు కేక (వాస్‌లపై వై 
రిఫ్రిల్లింగు చేయు విధానము!- చేరింగు షెల్స్‌ పై జెప్పి 


సిద్ధము చేయవలెను, కండు అర్థ భాగములను 214క 


చూపినట్లు ఒక క్లౌంప్‌ః జిగా విెంపవలెనుు ఇటే 
క్‌ డా వాక దాది: Nea 
జాయింట్‌లో సన్నటి మెటుత్‌ పెట్‌ పెటినచ ఊదిన షర 


తయ వీలగును. తరువాతే జతిగా బిషంపబడిన బేరింగ్‌ 

214వ పటములో చూపనటు*శఖ 

మధ్యలో కొ ఎప్ప ప్లగ్‌ ను ఇట 

షెంచిన జేబిట్‌ మెటక్రాతో కచ 

కాళీని నింక వలెను. 

27.8 వెట్‌ ౯ మెటల్‌ ణి రిఫిల్లి ౦న్‌ చేయబడిన డేరింగ్‌ "*18- *+నట్‌ 

సెల్‌ొలను (స్కేపింగ్‌ చేయు విధానము (Methodof మైప్‌ శరింగ్‌ 

scraping white metal 372౯1883) మక్‌ 
వెబ్‌ మెటల్‌తో రిఫిల్లి:గు వేయబడిన. చేరింగు (త్రాస్‌లు హార్ట్‌ ఫిట్‌కు తనెన 


2 జునకు లేక్‌ మెషిన్‌లో టర్నింగు చేయబడి ఇన్‌ సైడ్‌ కొలత సరికోయబడున్ను కాని 


అ ధా 


ను! 
wth 


ఒక ఫికర్‌ (1591లలో అమరి? లే I 
విెంచవలెన్ను తరువాత కరి న 
పగ్‌కు సార్రింగ్‌ లోతటుకు మధ , 


హ్‌ 


250 సామాన్య వర్‌్క_షాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
వినిపీంగు బాగుగ లేని కారణముగా క్రొొద్ది ఎత్తుపల్లములుండును' అవి (స్కేపర్‌ తో 
స్కేఏపింగుజేసీ సవరించబడిన పిదప షాక్ట్‌ను బేరింగులో ఫిట్‌ చేయవలయును, 

వీటిని (స్కేవింగు చేయునపుడు ఈ (క్రింది విధముగా చేయవలెను, 

1, రింగు లోపల పలుచని మార్కింగ్‌ కాంపౌండ్‌ కోటింగ్‌ ఫూయవలెను. 
౨ ఆ చేరింగులో తిరిగెడి సాఫ్ట్‌ జర్చ్హల్‌నుగాని మాప్పర్‌ మాస్ట్‌ అనబడు తగిన సైజు 
(గ ట్యేకమైన పాట్ట గాని ఆబేరింగులో చేతితో నెమ్మదిగా తిిప్పవలయును. కె తరువాత 
చాప్ట్‌ను వెలుపలకు దీనీ చూనినచో చేరింగు సర్ఫెన్‌ పై ఎత్తు అయిన చోట్లలో రంగు అద్ద 
బడి యుండును శ ఆ భౌగములకు [బ్రయాంగ్యులర్‌ (న్కేపరుతో సున్నితంగా 
(సేన్‌ జేయవలెను. ర్మ సెల్యూళోయిడ్‌ బంపేట్‌షీట్‌తో ఎత్తు పల్థములు తినిఖీ 
చేసుకొనుచూ (సేవింగ్‌ వూర్రిచేయవ లెను, 
97,9 జర్నల్‌ బేరింగ్‌ ల టూ[బిశేషన్‌లోగల ముఖ్యాంశ ములు 

(Important points for lubrication of journal bearings) 

(ఎ) లూ బికేషన్‌ గూవ్‌లు:- చేరింగుళో పాళి వేగముగా తిరుగునపుడు వేడెక్కి 
లై నింగు మెటల్‌ వ్యాకోచము చెంది షాఫ్ట్‌ ను పట్టి వేయును, కాబట్టి నిత్యమూ షాస్ట్‌ పై 
జర్నల్‌ చుట్టూ లూ వికేటింగు ఆయిలు సరఫరా అయ్యేటందుకు బేరింగు బుహ్‌లో గాని 
_ాన్‌లోగాని మెలికగా కోయబడిన సన్నని [గూవ్‌లు ఏర్పరచబడును, విటెయొక 
పని అయిల్‌ ను జర్నల్‌ చుట్టూ కొనిపోవుటయే, వీటిని ఆయిలు (నావ్‌ లందురు, 

(చి పలుచని మరియు "పాచ్చు లూ[వికేషన్‌ ల (ప్రభావము (Effect of thin and 
thick lubrication):- జర్నల్‌ బేరింగులలో షాఫ్ట్‌ తిరుగుచూ చేరింగులోగల కాళీలో 
పలు చని వొరవలె లూ।చి కేటింగు ఆయిలును నిర్మించుకొ నును, అందువలన 'బెరింగులు 
దెబ్బ తినకుండా పాఫ్థ్‌ లోడ్రను ఆయిలు ఫిల్మ్‌ హరించివేయున్యు ఆయిల్‌ 'సరఖరా తక్కు 
వగా యున్నచో ఈపొర పలుచనై బెరింగులను త్వరగా కొటివేయును ఆయిలు సరఖరా 
ఎక్కు వైనచో ఈఆయిలు ఫిల్మ్‌ దళసరిగా అయ్యి 'బేరింగునక్కు సాఫ్ట్‌కు మధ్య నిరోధ 
మును పెంచి మెషిస్‌ పై ఫారము హెొచ్చును కాబట్టి ఈ(ప్రభావమును గమనించి 
ఆయిలును వాడవలయును, 

(న) రింగ్‌ లూబ్రికేషన్‌ యొక్క. (పాముఖ్యత్వి- పెద్ద హారిజూంటల్‌ జర్నల్‌ బేరింగు 
అలో రింగ్‌ ఖూూ(బికేషన్‌ పద్ధతిలో జర్నలుకు 
కొయిలు 'సరఫరా చేయబడు చున్నది. 215వ 
= ర పటములో రింగు లూ[బికేపన్‌ యొక్క వివర 

“. ములు చూపబడినవి, పటములో చూపినట్లు 
ఒక లూవ్‌ రింగు షాప్రనకు తేగిలించబడి కొంతే 
Fig. 215 రింగ్‌ లూ (వికేషన్‌ భా౫ము పబేరింగు హౌనీంగులోగల ఆయిలు 

సీస్తము వివరించు పటము. తో స్రైలో మునిగియుండును, షాఫ్ట్‌ తిరుగు 
ఎ) ఎండ్‌-వ్య్యూ -- బి) _ఫంట్‌-కోత నపుడు ఈరింగ్‌కూడ తక్కువ స్పీగ్‌తో తిరు 
గుచూ ఆయిల్‌ను షాఫ్ట్‌ జర్నల్స్‌పై వెదజల్లుచూ యుండును 





బేరింగ్‌ లు = రకములు - వినిజకూూగము 251 
97.10 బాల్‌ బేరింగులు-రోలర్‌ బేఠింగులు (Ball and Roller bearings) 
(ఎ) చాల్‌ మరియు రోలర్‌ బేరింగుల ఉపయోగములు: ప్లెయిన్‌ 


చేరింగులతో పోల్సినచో చాల్‌ చేరింగులు తేక రోలర్‌ బెరింగుల వలన ఈకింది లాభ 
ములు గలవు 


1. తక్కువ (ఫిక్షన్‌ అవరోధమువలన పవర్‌ అదాఅగును. 2. బెరింగులు ఎక్టువ 
కాలము మన్నును. త్మ లూటికేషన్‌ సులభముగా జేయవిలగును, క మెషిన్‌లో 
కక్కు_వ చోటులో బిగించుటకు వీలగును. 5. ఉత్పక్రి చేయుటకు వాడు మెషినులలో 


ఈ చేరింగులు వాడినచో తయారగు వస్తువు యొక్క కొలతలు కచ్చితముగా వచ్చును. 
6 మెషిన్‌ లలో ధ్వని తస్తన్ము 7. ఎక్కువ వేగముతో మెషిన్‌అను నకుపుటకు వీలగును. 
ఏ, ఊడదీయుట మరియు బిగించుట కేలిక, 9. కావలసీనన్ని వైజులలో తయారగు 
చున్నవి, కావున పోయిన బేర్కి స స్థానములో (క్రొ త్తేది బిగించుటకు ఆటంకము కలుగదు, 
(బి) జూల్‌ బచేరింగులు _ వాటి నిర్మాణ వివరములు (Ball bearings 
and their constructional featufes):- సాధారణముగా బాల్‌ ేరింగులో గాని 
కేక రోలర్‌ చేరిండలోగాని 4 ముఖ్యమైన భౌగము లుండును, అవి 1, ఇన్నర్‌ రేస్‌ 
(Inner race) 2. అవుటర్‌ శేన్‌ (outer race) 3. రోలింసస ఎలిమెంట్లు (బాల్స్‌ లేక 
రోలర్ల) మరియు. శ, శేజ్‌ లేక రిశ్తైనర్‌ (0296 01 retainer). ఈఫెగము అన్నియు 

216 పటముళో (ఎ) వద్ద చూపబడీనవి, 
శన గొజుల:- బాల్స్‌ లేక రోలక్ష తిరుగు మార్గములను (గాడిలను) కల్టీయుండి 


పల మరియు వెలుపలి రింగువంటి భౌగములను లెస్‌ లందురు. 


(|| 
గే 


కేశ (Cage):- చాళ్ళ్స్‌ మధ్య సమాన “కారా రాట భక. 

దూరము యుండునట్లు వాటిని వేరుజేసీ 'బెరింగు 

చుటూ బాబ్బను పటీయుంచు చ్యట్రమువంటి అమ || 
ర 





ఐ 
కికను కేక అందురు దీనివలన చబాల్ఫొరన్నింగ్‌ లో | 
ఒక దానిపెఒకటి అంటుకొని శెస్‌లలో బిగుసుకొని ల 
సోకుంచా యుందును, ఇది సూధారణముగ మెత్తటి (ఎ) (వి) (సీ) 
కాపర్‌ కేక స్రీలు శకులతో తయారగును. - Fig. 216 చార చేరింగు-రకములు 

పటములో (ఎ) వద్ద చూపినట్లు ఒకేవరుసలో చాల్బుగల చేరింగులు (512816 
row ball bearings) శేడియలు లోక్షలు (Radial loads) మోయుచు తిరునుటకు 
వాసబడును, (సి) వద్ద చూసిన కకము ఎెండ్‌కోడ్‌ తోక థ్రస్‌ను మూముచుూ తిరుగు 
టకు ఉపయోూోగించబడును. వీటిని (థప్‌ చేరింగు లందురు, 

అవుటర్‌ శేస్‌ మరియు ఇన్నర్‌ శేస్‌ల సశ్చేస్‌లు సాఫు చేయబడి యుండును: 
అవుటర్‌ శేస్‌ను హొసింగులోను, ఇన్నర్‌ శేనలో యిరుసునూ శమైట్‌ పుష్‌ ఫిబ్‌తో 
బిగింపబడును, ఇన్నర్‌రేస్‌ యిరుసుతోబాటుగా తిరుగుచూ బాల్సును వాటి (టాక్‌ 
(Track) లో పాయింట్‌ కాంటాక్ట్‌ తో నడుచుటకు తోడ్చడ్రును, అవర్‌ రింగు 
సరముగా యుండును, 


గర్హి సామాన్య వర్క మాపు విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 
(సీ రోలర్‌ బేరింగ్‌ లు=_ వాటి నిర్మాణ వివరము (Roller bearings 


and their constructional features}: న బల్‌ గుండ్లు (Balls) చాల్‌ చేరింగులలో 
వాడబడును, వీటికి బదులు వరుసలలో సన్నటి "సీల్‌ రోలర్‌ పిన్నులు బేరింగు శేనాతో 
అవర్స బకడీనచో అట్ల చేరింగులను రోలర్‌ బేరింగ్‌ pen 
బాల్‌ బేరింగులకు నోలర్‌ బెరింగులకు నిర్మాణములో గల ముఖ్య భేద మేమనగా 
బాల 'బెరంగులోగల గుళ్లు బెరింగు నేనేల గాడితో బిందు స్పర్శ (point contact) 
తో తితుగుచూ ఘదష్షి ఆ లేకుండా యుండును. కాని అధిక 'భొరమునకో ఇవి తెట్టుకో 
లేవు. రోలర్‌ చేరంగేలో గల రోలు వాటి రస్‌ లయొక్క_ గాడి లోగో లైన్‌ -ప్పర్శ 
(1106 contact) కలి తీరుగుచూ నుర్ద ఆ లేకుండా చేయు 
టయేగాక అధిక భారమునుకూాగా మాయగల విశిష నిరా 
అము రోలరు తాతే యున్సగ్మి ఇవి hi రక 
ముల నిర్మాణములు సై జులతో లఫించుచున్న, 
217వ tea సీట్‌ క రోలర్‌ లు 
Fig. 217 రోల్‌ బరింగ్‌ నిర్మాణ భాగ:ములు చూపబడివవి; అని 1, అవుటఓక్‌ రేస 
భాగ ములు 2, విడిగాయున్ను కేనాలో బిగింపబడీ యున్న, రోలు 
౫ క్లాంపింగు బోర్డులు 4, అవుబర్‌ నెస్‌ రెండవది 5. రెండవ శా భాగము 6.ఇన్నర్‌ 
శేనొలు, దీనియొక,. హొనిఃగ్‌ వ్పుట్‌ - జర్నృత్‌ బేరింగువలె శెండు అర్థ భొగములుగ యుండి 
యిరుసుపై ఎచ్చటనెననూ అమర్వుకొన వీలుగలదిగా యున్నరగి బౌల్‌ వేరింగలో 
వలెనే, ఒక అవుటర్‌ రింగు ఒక ఇన్నర్‌ రింగు యుండి మధ్య రోలర్తు బిగింపబడి తెయా 
రగు (పెసీనన్‌ (precision) మైప్‌ రోలర్‌ బేరింగులు చిన్నవై జు యిరుసులకు వాడబడు 
చున్నవి ఇన్నర్‌ రేస్‌ యిరుసుె పె జై?వ్‌ ఫ్‌చ్‌ కలదిగా విషింపబడును. ఇన్నర్‌ లెస్‌ 
యిరుసుతో బాటుగా సుళువుగా తిరుగును _ 
97.11 బాల్‌ బేరింగులు-రోలర్‌ బేరింగులు బిగించు విధానము 
(Method of mounting ball and roller bearings) 
చాల్‌ మరియు రోలరు బేరింగుబు బౌగుగ మవన్నపలయునన్న వాటి నిర్మాణమురో 
ఎట్టి తోవములు యుం౦ండరాద్యు మెషిన్‌ పార్టు ఆకారము మరియు వాటి వినియోగములను 
బట్టి అనేక తీరులలో చాల్‌ మరియు రోలర్‌ చేరింగులు నిర్మందుఓ జరుగును, 1 త ల్యేక 
మెన హొసీంగులు 2. [(గూవ్‌లుగల కాలర్‌లు (6౧1145) 3, కౌంప్‌లు మరియు 
4, శేపర్‌ బుష్‌లు మొదలగునవి చేరింగుల బిగింపులో పాగాబకును. ఏ సద్ధ 9లో నిర్మించి 
ననూ చే బెరింగుల నిర్మాణములో ఊదిగువ అంశములు పా'కిందవలయును, 

(ఎ) సరియైన ఎలైన్‌ మెంట్‌ (2118806020:- రన్నింసులో యిరుసురఘొక్క_ లోడ్‌ 
సరిగ్గా 8900లలో బేరింగుమీద పడవలయునస్స పార్ట్‌ హొసీంగులో హోరిజాంటల్‌ 'లై గొ గా 
Pre స్పీరిట్‌ * లెవెల్‌ తో ఇది చక్‌ చేయవలయును, 

(ఓ) సరియైన ఫిట్‌ లు;- ఇన్నర్‌ రేన్‌ లోతిట్లు యిరుసు సశ్చేస్‌ పై అంటి తిరుగును, 
కాబట్టి ఇది యిరుసుమై పె మరీ ముచ్‌ గా లేక పున యయుండరాదు, యిరుసుమై వడు 





జమ జం (క్రై 


చేరింగ్‌లు - రకములు = వినియోగము ౨ దవ 


భారమునుబట్తి సరియైన ఫిబ్‌ను నిర్భయించవల యును. ఇంటకొఫియశెన్స్‌ ఫిట్‌ లలో 
డై౫వింగు ఫిట్‌ రకమును వాడిన మంచి ఫలికేముండు ఏ, 

(సీ) బేరింగు శేన్‌ల సరియైన సేటింగు?- అవుబర్‌ చేస్‌ లేక ఇన్నర్‌ శేస్‌లు వీ కకం 
(ssating), 'క్రీవ (0౯629) ఎ ఫెక్ట్‌ లేనివి గా వీకిం'స చేయబడి యుండవలయును (డీక్‌ 
అనగా రన్నింగులో కీటింగునుండ్రి “జాకుచుండుట) దడి పె జెప్పున ఫిట్‌ లపె ఆరాక 
యుండును. 


గా న Pp 
(డ) సరియైన లూబ్రికేషన్‌ సదుపాయము; బౌల్‌ మరియు రోలర్‌ బకింగుల లై 
ఆ కా 


లూ, బికేషన్‌ pre తేని వా Moh బటి సహాొసం"*సలలొ లూ బికెంట్‌ సెల్వ 


ae] 


యుండుటకు తషినంత కాళీ యుండవలె వరుసగా శెండు కేక. ఎక్కువ చేరింగులు 
యిరుసుకు తేగిలించినచో ఒక్కొక్క 'జేరంగు విదకు సమానమైన కాళి, హొసీంపలో 
బు లేక ఆయిలు లూ బ్రికెంట్ల సరఫరా కొరకు యుండవలయును, 

(ఇ) సరియైన కోయిలు సీళ్లు బిగింపు ముఖ్యముగా ఈ చెరింగులు మరియు వాటి 
పూానతనులలో మమ్ము చూగర వగే రాలను౨డి Tree లేనిచో వాటికల 
చేరింగులు వాటి భాగ ea మూసుకొనివోయి ఆములు సరఖరా అందక వెడెక్కి_ వాడే 
పోవును ఆయిలు లూబ్రికేషన్‌ గల చేరింగులకు గటి సీలింగు ఏర్పాటు అవసరము. 
సాధారణము గా సెల్లి (felt) తో తేయారె న Hala 'జెరింగు (పక్క వై గరా9వ్‌లలో 
కిగెంపబడి ఆయిర్‌ పోకుండా సీలింగు చేయబడును. ఇవిగాకుండా లెదరు నీళ్ళు గీగక 

"రా విలు కోోయబడిన సర్చేస్‌ లు, రబ్బరు సీళ్లు మొదలగు అనేక పద్ధతుల ద్వారా 
చెరింగులు వీలింగు చేయబక్రుచున్నవి, 

97,12 చాల్‌ మరియు రోలర్‌ బేరింగులకు వాడు లూ (బి కెంట్లు 


బ్‌ కో 
వరిు_ం౦ంగు కొండు షిపున్‌ లనుబట్టి ఆయిలు కేక (గీక్‌ లను అను అరా; నళ: ము నా ఈశ చెరి ఎస 


అకు వినియాగింకురు, 


గ 


| 


(1) తక్కువ లేక మధ్యతరగతి వేగముతో తిరుగు బేరింగులకు (510% nd [e- 
dium speed seas కిక్‌ అధిక ముగాగల మినరల్‌ ఆయిల్ఫు వాడవలెను, 


రవ యులు లరా|బకెంట్లు కూ 


(11) ఎక్కు వ సీకలో తె చేరిం'సలకు-- మంచికకాల మినరల్‌ ఆమయిత్‌ 
తక్కువ వస్కాసీటీ కల్లినవి లా లట్‌ మెషిన్‌ స్పీండిలు కోయిలు 


ఎక్కువగా కానియోాగించబనును. 


was బూ (టి కెంట్లు . వ 
జేరింనులు వాగుగ వేడెక్కనివి మరియు సరైన వత జేనివానికి లై మ్‌నోప్‌ 
బర జ అష 
సి్వజులు (Lime soap greases) వినిమోగింపబడును. ఎక్కువ ఉహోగతే లున్నచవో 
గనులకు లిథి యమ్‌ సోప్‌ (Lithium 3025) మరియు సోణా సో (ఏంరేడ 3020) 
గ్మ్‌జ్‌ లు వినియాగింపబడును. 


న్‌్‌ 
ఇ 
way 
టం లో 


2క్‌ఢ సామాన్య వర్క్‌షాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 


౨719 చాల్‌ బేరింగ్‌ లు, రోలర్‌ జేరింగ్‌ లు, స్పెసిఫికేషన్‌ చేయువిధము 
(Specification of Ball & Roller bearings) 

వ్యాపార సరళిలో బేరింగ్‌లు తయారుచేయు కంపెనీలు అనేక పేర్లతో అనేక 
నె జులలో చేడు ఈ'చేరింగ్‌లు తయారు చేయబడు మన్నవ కాబట్టి వాటిని మార్కాట్‌ నుండీ 
కొనేముందు 1, డెజిగ్నేసన్‌ (బేరింగ్‌ బాల్స్‌ లేక రోలర్లు నిర్మాణము మరియు మైప్‌ 
వగైరా), 2, కంపెనీ కోడ్‌ నంబరు, క, బోర్‌ డయామీటరు. 4. అవుట్‌ వైడ్‌ డయా 
మోటరు మరియు రృ విడ్స్‌ అనెడి అంళ ములు స్పెసీ ఫె చేయవలయును 

ఉదాహరణకు అంతర్జాతీయ రంగములో వాడబక్రుచున్న ఏ,A4.E. బేరింగులు 
5.4.2. నంబర్లతో 1. లైట్‌ 2, మీడ్రియము మరియు ౩ హెవీ అనియు మూడు తర 
గతులలో వవహారింపబశు చున్నవి. వాటియొక్క స్టాండర్థు కొలతలు కంపెనీ కాట 
లాగ్‌ ల నుండి చూసి ఆర్షరు ఇవవ లనీ యున్నది. అశు 15.2513 కేకొలో ఈబిరింగ్‌ల 
సె జులు వివరింపబడినవి, 
27,14 జర్నల్‌ బేరింగ్‌ లోహాములయొక (పాముఖ్యతే 

(ఎ) వబేరింగు మెటీరియల్‌ అయిననూ డానికి యుండవలసిన విశిష్ట 
లక్షణములు (Essentials of a good bearing metal): 1. అయిల్‌ ను అంటిపటి 
యుంచుట 2 తేగినంతే మెత్తదనము కల్పియుండుటు క్కి సాక్‌ లోడ్‌ తేక రన్నింగ్‌ లో 
అప్పుడప్పుడు పడే ఆకస్మీక లోడ్‌ లను భరించకల్టుట శ, చాలినంతే తక్కువ ఉప్ప్ఫమును 
ఉత్ప త్తిచేయునది మరియు తక్కువ ఘర్ద ణ కల్లించేదిగా యుండుట, ర్క అరుగుదల జెంది 
నచో త్వరగా మార్చుకొనుట లేక తిరిగి రిఫర్‌ చేయుటకు వీలు కల్పించుట. 6, మెటల్‌ 
చిప్‌లు లేక ఇతర కణములు బేరింగ్‌లో పడినపుడు సాఫ్‌పై గీతలు వగైరా పవనీయక 
బేరింగ్‌ మెటల్‌ వాటిని తిరగకుండా పట్లియుంచుట మొదలగునవి ముఖ్యమైన పితీ బేరింగ్‌ 
మెటతల్‌కు యుండవలనీన లక్షణములు. 
(బి) ముఖ్యమైన బేరింగ్‌ మెటల్స్‌ - ఉపయోగములు 

(1) వైట్‌ మెటల్‌ :- ఇవి లెడ్‌ మరియు టిన్‌ లోహముల సమ్మేళన రోహము 
కావున ఆయిల్‌ ఫిల్మును అంటిపెట్టి యుంచును. హెద్చు ఉష్ణోగత వద్ద బలహీనమై 
కరిగిపోయి మాస్ట్‌ జర్భత్రను కాపాడును. మెత్తటి లోహమగుటచే కొద్దిపాటి ఎలైన్‌ 
మెంట్‌ లోపములు వాటంతట అవి వక్కబడును, దీనినే బెబిట్‌ మెటల్‌ అందురు, 

(11) ఫోస్పార్‌ (వొంక (Phosphor Bronze):- ఇవి హెవీ లోడ్‌ లను భరిం 
చును, ఎట్టి షాక్‌ లోడ్‌ నై ననూ తట్టుకొనే బలము కల్లియుండుటచే దీనిని బేరింగు (బాస్‌ 
లకు వినియోగింతురు, 

(111) గన్‌ మెటల్‌ (Gun metal).- ఇది మిక్కిలి బలమైనది అరుగుదల 
జెందనిది మరియు వాతావరణ పరిస్థితులలో (క ప్వుప్టుకుండా యుండును, అంతియుగాక 
చక్కని బెరింగ్‌ అక్షములు కల్లియుండుటచే బేరింగులకు వినియోగింపబడుచున్నది. 


మున్‌ 
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97.15 సంగ )హా ప్రశ ్న లు-జవాబులు (Short questions and answers) 


1. Whatis the purpose of a bearing in any moving part ? 

జ్వ- తీరిగెడు ఇరుసుకు ఆధారము కెల్పించ్చి ఇరుస్తుపై ఘర్ట ఇ ధ్వని మరియు ఉష్ణ 
మొదలగునవి జనింపకుండా శేనీ తేలికగా తిరుగుట కొరకు చేకింగు అవసరము, 

2. How bearings are classified ? 





'చేరింగ్‌లు 
| 
| 
(1) ఫెయిన్‌ బేరింగ్‌ లు (11) ఏంటీ (ఫిక్షన్‌ బేరింగ్‌ లు 
a) జర్నల్‌ 'జేరింగ్‌లు -- ఫిలో a) బాత్‌ బెరింగ్‌ లు ( రేడియల్‌ ) 
2, బుష్‌ క్కి ఓపెన్‌ 4, స్పిట్‌ మైపులు b) థ్రస్స్‌ బాల్‌ బేరింగ్‌లు 
b) పివెట్‌ బేరింగ్‌ లు 0) టపెసినన్‌ రోలర్‌ _, 


0) కాలర్‌ ,, d) స్ల ఎట్‌ రొలర్‌ ; 
3. Whatis proper fit for fixing ball bearing on the shaft journal? 
'- డైవింగ్‌ ఫిట్‌ (Driving fit) 

4. What i is meant by a journal ? 

జం షె మాస్ట్‌ యొక్క ఏభాగమెకే బేరింగ్‌ లో తిరుగుచూ యుండునో ఆసక్సెస్‌ను జర్నల్‌ 
అందురు. 

J; Fill up the blanks in the following :— 

a) .... journal bearings will be used for heavy loads and 

high speed. 


b) .... journal bearings are used for heavy loads and slow 
speeds. 


C} .. isthe main feature of a roller bearing. 


d) Roller bearings will carry ... loads when compared to 
ball bearings. 


6) Ring lubrication is 2130 known a5 

జ= 2) స్లీ\ీట్‌ నైస్‌ (Split step) 6) ఒపెన్‌ (open) 0) లైన్‌ కాంటాక్‌_ 
(lire contact) d) యూసీ (heavy) e) స్పామ్‌ Fras lubrication) 

6. Whatis the metal used for refil 11128 bearing brasses? 

జ్వ- జేబిట్‌ మెటల్‌ (Babitt metal), దీనినే వెట్‌ మెటల్‌ అందురు, 

7. Why tin coating is given for brasses before refilling white metal? 

ఒ్వ- టిన్‌ లేక తగరముపూత వేసీ దానిడు వై బొమెబత్‌ వేయుటచే బేరింగు ఉపా త 
పెరిగినపుడు తగరము ముందుగా కరిగిపోయి వైట్‌ మెటల్‌ను వ్యాకోచము జెందకుండా 
చేయును అందుచే మాస్ట్‌ బిససుకొనివోయి పాడవ్వదు, అంతియేగాక రిమెటల్‌ చేయు 
నపుడు తేగరము ముందుగా కరిగిపోవుటవలన 'ెబిబ్‌ మెటల్‌ సులభముగ పోన్రన్యు 
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క్ష కీ 
“8. Name the various bearing alloys used for brasses? 
జః-1, కాష్‌ మరియు టీన్‌ల మికు లోహము ((బౌంజ్‌) 
2. టినొ-ఏంటీమొనీ మరియు కాపర్‌ొల మిశిమ లోహము (బబిబ్‌ మెటల్‌) 
లెక్‌, టీన్‌ మరియు ఏంటీమొనీల మిశ*మవోహము (లెడ్‌ ఎల్లోయ్‌) 
కాద్మయమ్‌ మరియు నికెర్‌ ల మఠ మలో హము (కాడ్మియం ఎల్లోయ్‌) 
కాపర్‌, టిన్‌ మరియు జింకల మిశమతో హము (గన్‌ మటర్‌) 
కాపర్‌ టిన్‌ మరియు ఫోస్సరస్‌ ల మిశఎమలో హము (ఫోసన్యార్‌ వాంచ) 
TEST QUESTIONS AND RINTS (Chapter - 27) 
1. (a) Where and why ihe following 0320102986 are used? 
(1) Ball bearing (2) Roller bearing (3) White metal bearing 
(b) How will you connect a bush bearing in a saaft which is 
moving slowly? Write diferent steps: (July, 72) 
Hiat:- బుమ్‌ 'బిరింగును తేగు రీతిలో బిగించుటకు అనుసరించపలనీన స్పైవ్‌లు-- 
1, 'బెరింగులో పూస్ట్‌ను దూర్చి కుట్టముగా యుంచవలెను, 2, సాఫ్ట్‌పై కేపర్‌ మరియు 
బుష్‌లలో శేపశ్‌లను తనిఖీ చేయవలెను, క "పేపర్‌ షాఫ్ట్‌ దైవచో మెషినింగ్‌ చేన్‌? 
ట్రాన్‌దైనచో స్కే_9పింగ్‌ జేసీ సవరించవలెన్యు శ షాఫ్టయొక్క_ శెంశువై పులా హారి 
జాంటల్‌ పొజిషన్‌ లో యున్నది తేనిసీ లెవెల్‌ తో తనిఖీ చేయవలెను శన 'చేరింగులలో 
వాప్ట్‌ ఎలైన్‌ మెంట్‌న్ను రన్నింగు ఫిట్‌నా చేతీతో (తిప్పి తినిఖీ చేసుకోవలెను. 6, వాగుగ 
యున్నచో బేరింగు వాన్‌లను మెషిన్‌ బెక్‌ మై బోలులతో కనలకుండ. బిగెంచపలెను, 
6, .బెరింగు సెంటరు ఎత్తులు షాఫ్ట్‌కు కండు వె పులా సమానముగా యుండుటకు అవసర 
మెనవో లాగ్‌ (108) పీస్‌లను అద్దు7గా పెట్టవలెను. 
2. Why gun metal busbes are scraped before assembling?(July,73) 
3. Describe and discuss the uses of different types of bearings 
used 10 engineering for general applications ? (July, 76) 
4, Differentiate between a journal and thrust bearing ? 
(APP - Oct., 33) 


J. Name the materials 6001111081 used for bearings. What are 
the properties expected out of sucli: materials? (APP - Oct., 76) 


6. Wayare bearings used? Name the types of bearings you are 
familiar with, giving ths types of lubricants used for each type of 
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Re) 


bearing ? (APP - March, 74) 
7. What could 0276 happened if the lubricants would have not 
been used in bearings’ (APP - March, 74) 


5. Sketch a self-aligning ball bearing and explain its applications? 

(APP - April, 77) 

9. Write short notes on babbitting of bearings. (APP-March, 71) 

lu. Whatare the advantages of antifriction bearings over a 
plain bearing. 

ll. What precautions would you observe while dismantling and 

assembling a ball bearing on a shaft? (APP - Sep., 712) 


28. జిగ్స్‌ వురియు ఫిక్చ్ఫర్‌లు = వాటివినియోగము 

( JIGS AND FIXTURES AND THEIR APPLICATION ) 
౨8.1 పరిచయము (Introduction) 

అ ేక వర్క్‌షాప్‌ పనులు (సాయింగొ డిిల్లింగ్స్‌ టర్నింగ్‌ , ట్యాపింగ్‌ మొద 
లగునవి) కచ్చితముగాను, సులభముగాను, మరియు త్వరగా నిర్వహింపబడుటకు సహాయ 
పకు మోపులు లేక అమరికలను జిగ్స్‌ మరియు ఫిక్చర్‌ లందురుు ఇవి చేయబడు పనిని 
బక్‌ నిర్మించుకొనవలసీ యున్నది. 

95.9 ఇంటర్‌ చేంశేబిలిటీ గల పార్టుల తయారీయందు జిగ్‌ మరియు 
కిక క్ష (పాముఖ $త (Importance) 

పూర్వపు రోజులలో ఎక్కువగా 'హిండ్‌టూల్స్‌  ఆపమయోగించి డి9ల్లింగ్‌, 
ట్యాపింగ్‌ లేక డయింగ్‌ మరియు సాయింగ్‌ మొదలగు పనులు చేయబనశుచుండేడివి 
కాబట్ట ఏ శండు మేటింగ్‌ పార్తుల చె ననూ కావలసిన ఫిట్‌తో విగించుబకు _ఎలింగ్‌ 
కా (సేవింగ్‌ మొదలగు "చర్యలతో అతి కప్టుముమోద అమరిక ఏక్పరచడివారు. 

ఇది అంతేయూూొ శుక్సీ షియన్‌ నిప్రణతెమోద ఆధారపడి యుండేడి. 

కాని నేటి పరిశమ స్వరూపము ప్రూంరిగామారి అతి కక్కు_వకాలములో వేల 
కొలది మెషిన్‌ పార్టు ఖం మరియు వస్తువులు తయారగుచున్న వి. ముఖ్యము గా నట్‌ మరియు 
బ్రోల్ర్‌, చ షా న మరియు ప్రుల్లీలు వంటి జకెలు ఎక్కువ మొ_కైంలో తేయారగునపుకు ఒకే 
పె జు మేల్‌ పీస్‌ అదే సెజు ఫీమేల్‌ పీస్‌ల లాటులోని ఏఒక్కు_ దానిలో నెననూ సులభ 
ముగా ఆమురపలయును. . అకే ఒకే మెజు ఫిమేల్‌ వర్కు-పీస్‌తో అటదెవై జు మేక్‌ వర్కు 
కక్‌ ల లాటులో నుండి సేసిన ఏై నను ఫిట్‌ కావలయును. అబ్లు అమరు తిరుసే ఇంటర్‌ 
ఛేంజేబిలిడీ అందురు. ఇటి ఇంటరు ఇేంజేబిలిట్‌ పార్టులు తయారీకి (ప్రత్యేక మెషిన్‌ లే గాక 
మిక అమరికలుగగాడ నిర్మింపబడుచున్న వి. 

ఉదాహరణకు 21౪ 10 సెం,మో,ల కొలతేలుగల వ్‌ర రృచతుర్యసా కారపు "మెటల్‌ 
శట్‌ లో 3 సెంమోల వ్యాసముగల 'బెజ్జము డ్రి9ల్లింగు చేయబడి, "వేలకొలది పేబ్స్‌ అవ 
సరమైనచో ఒక కుండే సట్‌ ను తయారు “వేసికొని దాని సహాయముతో మారి రంగు పని 
(పతీ ఫేట్‌కు అవసరము లేకుండా చేయవచ్చును. ఇటే విధముగ జిగ్‌ మరియు ఫిక్చెర్‌లు 
తోడ్పడును 
శిరి,క8 జిగ్‌ లు (183) 

(ఎ) జిగ్‌ నిర గ్రచనము:- ఇంటర్‌ ఛేంజేబుక్‌ పొద్దలను మెష్షినింగు చేయునపుడు 
వర్కును పట్టియుంచుటయేగాక టూల్‌ కోయవలసీన | పదేశమును, నియమించుచూ 
కటింగ్‌ టూర్‌కు సహాయపడే ప్రత్యేక ఉపకరణమును జిగ్‌) (Jig) అందురు 

(వి) జిగ్‌ యొక్క ముఖ్య లశ్‌ణములు (Characteristics):- ఏ రకపు 
జిగ్‌ పరికరమైనా ఈదిగువ జె స్‌ ముఖ్య స్వభౌవములు నిర్మాణములో కల్లియుండి 
'తీరవలయుకు-- 


కరీ సామాన్య వర్త్‌_షాపు విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 


1, జాబ్‌ లేక వక్కొను అనుకూలమైన pana పట్టుకొనుట, 2 వర్కొపీన్‌ను 
మెషిన్‌ బిల్‌ పె ఏపొజివన్‌ లో యుంచవలెనో ఆ జీషన్‌ను నియమించుట (locate) 
రె కటింగ్‌ టూల్‌ను వర్కు_పీ మస్‌ శు ఫీడింగు చేయు ఖా. అడి నియమిత మార్తములో 
నడిచేలా సహకరించుట్క జిగ్‌ యొక్క ముఖ్యవిధులు 
28,4 ఫిక ర్‌ లు (Fixtures) 

(ఎ) ఫిక్సర్‌ నిర్వ+ చనము (Definition of fixture ):- ఫిక్సర్‌ అనగా పట్టు 
కొనేది అనిఫెవము, వివిధరకాల వక్క్యాషాప్‌ పనులలో (డిగల్లింగ్‌, హాల్‌ 
గ్రైండింగ్‌ మరియు టర్నింగ్‌ మొదలగునవి) వర్కొాఫీన్‌ శు లేక మెషిన్‌ పారును నిర్లీ క 
పద్ధతిలో నిర్ణ యించి న స్థానములో గస గా పట్టుకొని యుండే వంపును ఫికర్‌. స ర్‌ 
ఉదాహరణను డింల్లింో మెషిన్‌ వైస్‌ బెంగ వైన్స్‌ “౦ి-కాంన్క “౮ి-కాంప్‌ మొద 
అగున వన్నియు ఫిక్చర్‌లెనే చెప్పవచ్చును కాని ఒక్కొక్క ఆకారము కొలతీలుగల 
పార్చను కొన్నివేల సంఖ్యలో ఉత్ప త్రీ చేయునపుడు దానికి తగిన ట్ట సువ ఖే 
ఒక్కటి మా(త్రేమే పనికి వచ్చును. అది శెండవ రకపు వర్కు_పీన్‌కు ఉపయో”) పదు, 
ఇదియే మామూలుగా వాజెడి వైన్‌ లేక కాంప్‌ నకు ఫీక్చర్‌నకు గల వ్యత్యాసము, ఇది 
టూల్‌ యొక్క నడకను ఆదుపుచేయుట లేక చానికి సహకరించుటకు తోడ పడదు, 

(బి) జిగ్‌ మరియు ఫిక్చర్‌ ల వోలిక్ర (Comparison between a Jig 
and Fixture).- సామాన్యము గా వాడుకలో జిగ్‌ మరియు ఫిక్చరొలను కొందరు జిగ్స్‌ 
అనియు కొందరు ఫిక్చర్‌ లనియు పిలిచెదరు, కాని వాటి విధులలో ఈ [కింద పేర్కొన 
బడిన 'భేదములను బట్టి ఏది జిగ్‌ లేక ఏది ఫిక్చర్‌. అచిడ్రిడి లెలు సుకోవలనీయున్సది, | 

పట్టి నంబరు - 24, 


జిగ్‌ మరియు ఫిక్చర్శ మధ్య నిర్మాణములో గల శోవములు. 


వనం, | జిగ్‌లు | ఫిక్సర్‌ లు 
1. | * ఇది వర్కును పట్టుకొనుటయే గాక| ఇది కేవలము పర్కు_ను పట్టుకొనే 
టూల్‌ నడకికు తోడ్పడును, మోపు కల్ల ముండును, టూర్‌ నడకకు 
ఏవిధముగాను స సహకరించదు. 
2 దీనిని నర్కొ_సీస్‌కు బిగింతురు. ఫిక్చరొను మెషిన్‌ కేబిల్‌ పె విగింతురు 
క | దీని నిర్మాణము, మరియు మైజు| ఇదిపెద్దదిగా యుండును. 
చిన్నదిగా యుండును 
క్త జాబ్‌ తిరుగునపుడ్సు లేక ఆపరేషన్‌ | ఇది కదలకుండా వర్కా లేక pid 


చేయునపుడు చేతులతో అనుకూలమైన ' బిగించియుంచును, ఆఫశేషన్‌ ఫూ 
పొజిషన్‌ లలో సెట్‌ చేయుటకు వీలు  గానిజే కదలించుటకు వీబుపడదు, 

క ల్రీంచును. 

ర్‌, ఇవి డిిల్సింగ్‌ మరియు బోరింగ్‌ | _ ఫిక్చర్‌లను మిల్లింగ, లేక్‌ మరియు 
మెషిన్‌ల పనులలో ఎక్కువ వాడ 7 ండింగ్‌ వగైరా అన్నిరకాల వర్లు 
బడును షాప్‌ మెషిన్‌ల పనులలో వాడుదురు, 


జిగ్‌ స మరియు ఫిక్చర్‌లు = వాటి వినిమోాగము 959 
95.5 జిగ్‌ లతో రకములు _ వాటి aC (Types of Jigs) 


(ఎ) జిగ్‌లోగల స్టాండక్డు భాగ ములు:_ వర్కుషావ్‌లో ఉపయోగించు 
జిగ్‌ లు అనేక రకములుగా న. వాటిలో (డైల్‌ జిగ్స్‌ ముఖ్యమైనవి. వీటి నిశ్యాణ 


ల 

లో కొన్ని ముఖ్యఫౌగములు యుండవలయును. అవి ], జాకీ ల లాశకేవక్‌ చేయు 

గా ఖ్‌ నె. శ్లాంపింగు అమరిక లేక మోపు 4 టూల్‌ నడకను నియమించు చై కాలు 
టి 


మరియు కృ ఇతర భౌగములు, ఇవి అన్నియు జిగ్‌ రకమునుబటి స్టీల్‌ ఎల్లాయ్‌ స్టీల్‌ 
మరియు ఇతర లోేహములతో తియారు చేయబడును. 

1 బాడీ (గంగ): జిగ్‌ యుక్క. వివిధఫెగములు ఫిట్‌ చేయబడిన ఆధారము 
(Base) లేక చ(టము (Frame) ను వాడీ అందురు. ఇది మెషినింగ్‌, టెల్లింగ్‌ లేక 
క్యాస్టింగ్‌ మొదలగు పనులతో నిర్మి ంపబడును. 

౨, లొకేషన్‌ చేయు ఎలిమెంట్‌ ఎ (Locating elements):-లెకేషన్‌ అనగా నిర్ణ 
యించిన స్థానములో అమరులు. వర్కాపీన్‌ను జగ్‌ లోదూూరి ర్పొనపుడు దము సరియైన స్థానములో 
కూర్చొని స “క్టిరముగా యుండుటకు చ(బ్రమాలో విన్స్‌లు లేక సాబ్‌ మొ[నవి ఏర్పరవదరుు 

తె క్లాంపింగ్‌ అమరిక (Clamping device):- జిగ్‌లో దూర్శిన వర్కు పీస్‌ ను 
విషెంచుటకు ఏర్పరచిన బిగింపు పకికరముల  మోపును కౌాంపిగు అమరిక అందురు, ఇడి 
మిక్కిలి సూక్తము గా త్వరగా వెషెంచి మరియు వదులు చేయగల తీరులో యుండును. 


4 టూల్‌ నడకను నియమించు గైడ్‌లు (1001 guiding elements):-— జిన్‌ 
నిర్మాణములో ఇవి ముఖ్యమైన 'ఫౌగములు. కటింగ్‌టూల్‌ ఏమార్లములో ఎంతేదూరము 
నడపవలయునో ఈటూల్‌ గడులు నిర్ణ యించును. [డైల్‌ జి జీగ్‌లలో హో కెన్‌ సేల్‌ 
బువ్‌ లను (hardened 81661 bushes) డిం )ల్‌ను గైడ్‌ చేయుటకు జిగ్‌లో అమ 'శ్పెదరు. 

ర్న ఇతర పరికరములు:-- మరియు అనేక పనిముట్లు నట్టు» వాషర్లు (స్ప్రింగ్‌ లు, లివరు 
మొదలగున వన్నియు జిగ్‌ నిర్మాణములో అవపగముకుబట్టై వినియోగింపబడును, 

(చ) (పథాన “జన్‌ ల రకములు (Main types of Jigs):- జిగ్‌ లు ముఖ 
ముగా వాటి నిర్మాణమునుబట్టైి 1, ఫేట్‌ 2 ఛానర్‌ కి శయామోటర్త్‌ 4 బాక్సొజగ్‌ 

జ్‌ త్రో నిరి hంపబడు చున 

ష్ష్‌ పేట్‌ బిగ్‌ (Plate Sa 219వ పకుములో ఒక చృత్తాకారపు 
(Flange) అంచు వెంబడి డిగోల్లింగ్‌ సయట కుపక 
రించు సట్‌ జగ్‌ యొక ఒకరకపు నిర్మాణము చూప 
బడినది, ఈప పటములో” చూపబడిన పాండ్‌ మధ్యలో 
ముందుగా టర్సింగు చయబడి మధ్యలో హోల్‌ బోర్‌ 
చేయబడిన పిదప ఉపరితీలములు మెషిన్‌ చెయ 
బడ్తున్తు చుట్టూ 6 డిల్‌ పోల్స్‌ కచ్చితముగా 
సమానదూరములో యుండేలా చేయబడుటకు ఇదె Fig. 219 "ఫ్లేట్‌ జిగ్‌ 
బాగుగ ఉపకరించును. దీని బాడి లేక ఆధారము “4” చృతొకారముగ యుండి 


మ్‌ 


(ల 
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డిల్లి ంగ్‌ మెషిన్‌ 'బెడ్రొపై కదలకయుండు నిర్మాణము కల్లియున్నది. ఈవృతాకార ఫల 
కము “పెకీ ఎత్తు గా మధ్యలో బలమైన పిన్‌ ‘B’ నిర్మింపబడియుం డెను, (డల్‌ చేయబడు 
ఫ్లాంజ్‌ మధ్య హోల్‌లో ఈపిన్‌ మై స్లయిడింగు ఫీట్‌తో అమర్చెదరు,. ఒక (ప్రత్యేకమైన 
జిగ్‌ పెట్‌ “౮ిని పిన్‌ ఆధారముగ ఈసప్తాంవ్‌ పై బిగించెదర్ము నట్‌ *0ని పిన్‌ పె విగం 
చుటద్వ్యారా బిగ్‌ పేట్‌ విగింపబడును. ఈజిగ్‌ మెట్‌ లో 6 జిగ్‌ బుష్‌లు “ర ఫిట్‌ చేయ 
బడి యున్నవి కాబట్టి విటి ద్వారా (్రిల్‌ను దూర్చి ఆస్లాంకొపై సరియైన సానములలో 
6 (డిల్‌పోల్స్‌ త్వరగా డిల్లి గు చేయవీలగుచున్నది. ఈడ్రిల్‌ జిగ్‌తో అవే కొలతలు 
గల ఫౌందొ లె ఎన్నింటికైనా (డిలి ంగు చెయవచ్చును, 

(11) చానల్‌ జిగ్‌ (Channel Jig):- చానల్‌ జిగ్‌ యొక్క నిర్మాణము 220వ పట 
ములో వివరింపబడినది రౌండ్‌ వర్కు పీస్‌ల మధ్య 
(౭ ల్లింగు చేయునపుడు ఇట్టి మోపు బాగుగ ఉపయోగ 
పడును, రౌండ్‌గాయుండు వర్కుపీన్‌లను ఫిట్‌చేయు 
కుకు వీలుగా దీని వొడీ చానల్‌ సెప్‌లో యున్నది, 








వర్కుపీస్‌ €2)ని బాడి *శిలో లొకేషన్‌ జేసిన పివప Fig. 220 వానల్‌ బిగ్‌ 

ఒక హేండ్‌ [(సూ్యూరిచే క్లాంపింగు చేయబడును. డిఫల్‌ భీ "౫ములు: 1.వర వ చ్రాడ్రీ 

యొక్క మార్గము జిగ్‌ బుష్‌ “ఠిచే అదుపు చేయబడి న. బిగ్‌ బువ్‌ 4. చాడ్తీ 

వర్క్‌ పై డి9ల్లింగు ఆపరేషన్‌ సుళువుగా జేయవచ్చున్ను ర్‌ కౌంపింగ్‌ (సూ 
(111) డయామోిటక్‌ 2గ్‌(Diameter ౮18) :- న 

౨౨1వ పటములో దీనియొక్క_ అమరిక చూాపబడి ఖే కక్ష 

నె. దీని సహాయముతో రౌంగ్‌రాడ్‌పె నిర్ణ జీ... ర 


యించినచోట డిల్లి ౦గు చేయవీలగును. దీనిలో TT 7 | 

1. వర్కుపీస్‌ 2. బెన్‌ 3. బేస్‌యొక్కు_. పాద 

ములు 4. బిగ్‌ బువ్‌ ర, బేస్‌లోగల “V’ (నావ్‌ 

6, (డేల్‌ హోల్‌ 7, కంవింగు పేట్‌ రి కాంపింగు సా | యన 

బోల్డు అనుభొగములు యాన్ని. Fig. 221 శంయామీటర్‌ జిగా 
(1౪7) బాక్స్‌ జిగ్‌ (Box-Jig):- ఇది సె రకాలన్ని,ంటిక న్నా ఎక్కు_వ అనుకూల 

ముగా నిర్మింపబడినది 222వ పటములో చూపినట్లు పెళ్లి 





వంటి నిర్మాణముక బ్ర యుండి బరువైన చాడీకి వంచబడేలా " 
హీంక్‌ ఫిటింగుగల (గప్‌ సే (grip plate) కల్పియున్నది. 
వర్కు_యొక్స_ ఆకారము దినియొక్క_ లోపలి కొలతలకు 
తగినట్లుగా యున్నచో కచ్చితముగా దాని స్థానములో 
Fig. 222 ఛాక్టజిగ్‌ యుంచబడును, తరువాత ఒక క్యామ్‌ లీవ్‌ (64m lever) 
సహాయముతో వర్కుపీన్‌ కదలకుండ హీంజ్‌ ప్లేట్‌ బిగించబడును, దీని క్లౌంపింగు సీస్టము 
త్వరగా బిషంచుకొనుట మరియు వదలు జేసుకొనుటకు వీలున్నది, 
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ఫేక్చర్లు నిర్మించవచ్చును. ఉ దాహరణకొరకు 223వ పటములో కొన్ని సుమ్‌వై న ఇక కొలు 
వివరింపబడినవి. 228వ పటము(ఎ) వద్దగల ఫిక్సఠ్‌లో V-బాకుెపి రౌండ్‌ రాక్‌ యొక్క 
కాంపింగ్‌ ఏవిధముగా అమర్చబడినది చూపబడినది. ఈఫిక్చర్‌ కూడ డిఎల్లింగ్‌ చేయుటలో 
పనికీవచ్చును, 


2. టర్పింగు ఫిక్సర్‌ లు (Turning | 
fixtures):- లేక్‌ మెషిన్‌ -పె [క్రమమైన 
రౌండ్‌గా లేని వర్కుపీస్‌ టొంగు 
చేయునపుడు 224వ పటములో చూపి 





నట్లు యాంగిల్‌ పేట్‌ సహాయముతో ని 
ఫిక్చర్‌ను తయారుచేయవచ్చు ను, ఈఫీక్చ Fi3. 224 యాంగిల్‌ పేట్‌ 
రులో 1, యాంగిల్‌ ఫేట్‌ 2 ఫేస్‌ పెట్‌ టర్నింగ్‌ ఫికర్‌, 


తె. శ్లౌంవింగు బోల్డు మరియు నట్లు 4. వర్క పీస్‌ ర కుర్‌స్తాక్‌ అనుభొగములు గలవు, 
29,7 జిగ్స్‌ ఫికర్‌ ల వలన లాభములు మరియు సష్ట్రములు 


(ఎ) లాభములు (AdVantage5).- 1, కొలుచుట్ట మార్కింగ్‌ చేయుట, సెట్టింగ్‌ 
చెయుట మొదలగు పనులను లేకుండా మెషినింస చేయవచ్చును 2. ఆపశేంరు (వమే 
యము లేకుండా వర్కపీస్‌ దానంతటదే అమరుటవలన వర్కుయొక్క సెజాలు ఎక్కువ 
కచ్చితముగా యుండును శి. ఇంటర్‌ ఛేంజేబిలిటీగల వస్తువుల ఉత్చి త్తికి తోన్చకు 
టయేగాక ఇంటరు ఇేంజేబిలిటీని కాపాడును. 4. ఎక్కువ వస్తు ఉత్ప త్రి సాధించ 
వచ్చును. ర్‌. ఆపరేటరునకు శమ తేగ్జించున్ను ఈ పూర్తి నైపుణ్యం లేని వారలై ననూ 
మెషిన్‌ పై వీటి సహాయముతో పనిచేయగలరు, 7, జిగ్స్‌ మరియు ఫిక్సర్‌లతో చేయ 
బడిన వస్తువులు ఎక్కువగా తనిఖిచ్రేయ నవసరము చేదు. రీ. మొ _ర్రేంమోద ఉత్పి త్ర 
ఖర్చు తేగునుు 

(బి) నష్టములు (Disadvantages):- 1, ఇవి కేవలము ఉత్ప త్రి రంగయునకు సర 
మితమే యుండును. 2. ఒకే పోలిక మరియు కొలతేలుగల వస్తువులు ఎల్లప్పుసూ మెష్షి 
నింగు చెయుటచే మెష్షిన్‌లు పూర్తిగా వినియోగింపబడవు, 3. వీటి నిర్మాణము అధిక 
శమ మరియు ఖర్చుతో కూడియున్నది. 4. నిర్మాణములో ఏచిన్న గోవమున్ననూ 
అధికసంఖ్యలో చేయబడిన వస్తువు లన్నియు పనికిరాకుండా పోవును. ర్‌. అన్ని రకాల 
వర్కు_పీస్‌ లకు వీటిని నిర్మించు: సాధ్యపడదు, 


28.8 నంగ)హా ప్రశ ఇ లు-జవాబులు (Short questions and answers) 
పతన కన త ము 





1. The [0107118 is the list of various components of Jigs and 
fixtures. Indicate the name of metal from which it is generally made. 
స్త a) Locating pins 0) Angle plates 0) Jig feet d) Hand knobs. 

జ 2) మైల్స్‌ స్టిల్‌ 0) కాస్ట్‌ ఐరన్‌ 0) క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌: ఎ) మో॥ కార్బన్‌ నీర్‌ 


ల ఆ 
29. ఓపర్‌ = రకములు . ఉపయోగనులు 
( TAPER - KINDS - USES , 

901 పరిచయము (Introduction) 

డిల్లి ంగ్‌ పరికరముల అభ్యాయములోనూ, మరియు అనేక అంశములలో శేపర్ట్‌ 
అనేమాట ఇదివరకే పరిచయము చేయబడినది. ఇది కోణము కొలతివలెనె వస్తువుయొక్క_ 
ఏటవాలుగా సాగిన ఆకారమును తెలుగులో “వాటముి అనియు ఇంగ్లీషులో కేపర్‌ 
(taper) అనియు అందురు, ఈ నేపర్‌ను (డిన్‌ షౌంక్‌ ల-పెన్న డిక్‌ సాకెట్‌ ల లోపల 
మెషిన్‌ న్పీండిల్ఫొక్కు లేక్‌ మెషిన్‌ సెంటర్లకు మరియు అనేక ఇతర జంట యం(క్రేపరికర 


ముల (mating machine parts) పే ఏర్పరచి, అవి తిరిగెపోకుండ బంధింపబడుటకు 
ఉపయోాగించుచున్నా రు, 


29.2 కేసర్‌ యొక్క_ నిర్వచనము (Definition of taper) 

గుం|డోని రాడ్‌ యొక్క_వ్యాసము పొడవు వెంబడి (క్రమేపీ హెచ్చుట లేక తగ్గుటను 
"పేపర్‌ అందురు. అశ్లే బల్లపరుపుగాయుండు బద్ద మందము పొడవు వెంబడి (క్రమేపీ 
కగుట లేక “హెచ్చుటనుకూడ శేరు అనియే అందురు, ఉదాహరణకు తేపర్‌ కీ” 
మరియు జిబ్‌ హెడ్స్‌ 6కిలలో ఇట్టి శేపరు యున్నది. 
29,8 స్టాండర్హు శుపర్‌ _ అందుగల రకములు (Standard tapers) 

(ఎ) స్తాండటప్ట శేపరు!- మెషిన్‌ పార్టులు మరియు డ్రిల్స్‌* రీమర్గ వంటి కటింగు 
టూల్స్‌కు వాడబడే శేపరు విలువ బోర్‌ లోపలివై పున మరియు హెంకొల వెలుపలి వై పున 
కొన్ని స్థర ప్రమాణము లకు తగినట్లుగా నిర్ణ యింపబడి రూఐవాందించబడున్ను అందుచే అవి 
ఇంటర్‌ ేంజేబిలిటీ ధర్మము కల్లి ఒకదానిలో ఒకటి ఫిట్‌ అగును, ఈవిధముగా స్ధిర 
విలువగల శేపరును స్టాండు శేపరు అని "వ్యవహరింతురు. ఇవి" కొన్ని పారిశ్రామిక 
డేశములలో (ప్రత్యేక పేర్లతో యుండును, 

(వి) స్తాండర్దు శేపరొల రకములు: 1, మోర్స్‌ కేపరు 2. జక్నోకుపరు 3. (బౌన్‌ 
అండ్‌ షార్పొ శేపరు 4, మెటిక శేపరు మరియు 5. అమెరికన్‌ స్తాండర్లు ఏనా శేషు 
అనెడి స్తాండర్దు శేపరు రకములు (ప్రపంచ వ్యాప్తముగా వాడుకలో యున్నవి, 

294 మోర్‌ ఎ శ్రుపర్‌. (Morse Taper) 

ఇది అనేక మెషిన్‌ పారులక్కు టూల్స్‌కు ఎక్కువగా ఉపయోగింపబడు చున్ని, 
ఇవి ఎనిమిది నె జులలో సిరకరిం చబడి, అవి ౦, 1, 2,౨, 4, 5 6 మొదలగు నంబర్గలో 
పీలువబడుచుండును. ఈనై_జులళో 10 నంబరు శేపరు విలువ చిన్నదిగన్ను 6 నంబరుగల 
శుపరు విలువ పెద్దదిగను యుండును, ఇది మోర్స్‌ (Morse) అనువానిచే కనుగొన 
బడినది గావున దీనికి “మోర్స్‌ శుపర్‌’ అనుపేరు వచ్చినది. దీనిని “సెల్ఫ్‌ లాకింగ్‌ 
శుపల్‌*) (self locking taper) అనికూడ పీలుతురు, ఇది (బైటివ్‌ సీస్తము లోనికి 
జెందినది. ఈరకము' కేపరు ట్విన్స్‌ 1డ్రిల్స్‌, (డ్రిల్‌ సాకెట్స్స్‌ మెషిన్‌ స్పీండిల్స్‌ మరియు 
రీమర్లు మొదలగు పరికరములకు వినియోగింపబడుచున్నది. ఈ శుపర్‌ నంబర్లకు 'సమాన 
మెన శుపరు విలువ, కోణము విలువలు ఈదిగువ పట్టీ (నం, 25) లో వివరింపబడినవి, 


266 సామాన్య వర్‌ ్క- పు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 

నంబరుతో 'కేపర్‌ సెజు వ్యవహరించబడును. శ, 6, 80, 100, 120, 160 మరియు 200 

అను 7 నంబర్హలో ఇది స్థిరపరచబడనది, ఈసెజు లన్నింటిలోనూ శుపర్‌యొక్క_ నిష్ప త్తి 

1:20 గాను పూర్తి శీపర్‌ కోణము 29--51"--51/ గాను నిర్ణ యించబపేనవి, ఇట్లు 

ఒకే కోణము విలువ అన్ని వై జులలో యుండుటచే ఇది లాభకరముగా యున్ఫంది, 

998 అమెరికన్‌ స్థాండర్జు ఏన్‌ శుపరు (American standard pin taper) 
ఇది అమెరికా దేశ (ప్రమాణములకు జెందినద్హి ఈస్తాండర్జు శుపరు అడుగు పొడ 

వుకు 0.250'' అం॥లు యుండును. 0 నుండి 18 నంబర్గ తో పిలువబడు వివిధ సై జులలో 

ఎక్కువగా పిన్‌లు (2139) అనెడి మెషిన్‌ ఫెగములకు ఈ కేపరు వాడుదురు. ఈ 

పిన్నులు దూర్చి గేట్ల, పుల్లీలు మొదలగునవి పాఫ్స్‌లమై ఫౌజనింగ్‌ చేయుదురు, 

99.9 శుపరు పేస్‌ యొక్క భెగములు-వాటిని 'లెక్కించుట. కుపక 

రించు నూ(తములు (Elements of a tapered shape and formulae used 


for calculations) 
౨9౨6వ పట సహాయమున కేపరు పొర్పుయొక్క_ వివిధ ఫాగముల పరిమాణములు 


ఈణళిగింద పట్టీ నం, 26 లో నూ(త్రరాపంలో నిర్వచింపబడినవి, కాబట్టి ఆయాభాగముల 
సెజు కనుగొనుటలో ఇవి తోడ్పడును. 
పటి నంబరు - 26. 
ల . అ 
టేపరుయొక్క. వివిధ భౌ”గములు 
వాటి 'నై జులను కెక్కించుటలో వాడు నూ (తేములు 





Fig. 226 శుపరు భౌగములు. 


కానన 
. చనం [కుపరులోగల ఫాగము పేరు | కొలత గుర్తు | లెక్కించుటకు సూత్రము 


1, శేపరు యాంగిల్‌ (హాఫ్‌) ౧౬ ఆల్బా ఇ ఆలయ 
అంద వాడ నునన 
2 
ల్సి =పీపరులో చిన్న డ॥మీ, d d=D-2L 1200 
తె, "పేపరులో పెద్ద డ॥మీ, D d-2L 12190 
క్త కోనినిటీ (6౦110107) బే kg Dd 
| L 
ర్‌, టపరా గేడియెంట్‌ i has = జ! 
6. "సేవక్‌ పొడవు L అరే చకవకే 
k 2120౧౧ 


9910 పేపరు విలువను తెలియజేయు విధానములు 
(Methods of expressing the value of taper) 
మెట్రిక్‌ (ప్రమాణములలో యేపరును మై పట్టీ (నం,26) ఉదహరింపబడిన క్రోనిసీటీ 
అనే పదముతో స్పెసీఫిశేపున్‌ చేయుదురు ఉజాహరణకు, ఒక కేపరు పీస్‌ యొక్క 


30. హిట్స్‌టిట్‌ మెంట్‌ చేయు పద్దతులు 
(METHODS OF HEAT TREATMENT) 


901 పరిచయము (Introduction) 


లోహములను వేడిచేయుటద్వారా భెతికముగానేగాక వాటి అణునిర్మాణము లో 

డ మార్పు జెందునని కనుగొనబడ్రినద్తి ముఖ్యముగా ఫెర్రస్‌ (Ferr018) ౫సాగపునకు 
(అనగా ఇనుము ఉక్కు లోహములు) జెందిన లోహాములు ఇట్టి మార్పునకు ఎక్కువ గా 
గురియగునుు ఈమార్పు విటిలోగల కార్చన్‌ (Carbon) అడి మూలక ముయొక్క 
శాతము మిద హెచ్చుచూ తగ్గుచూ యుండును ఉప్ప (ప్రయోగ చికిత్సి (Heat 
treatment) జేసీ వర్కుపాపులో ఉపయోగించు పరికరములనుగాడ పనికి తగినట్లు 
తెయారుజేయ కల్లుచున్నారు. కాబట్టి వర్కుషాపులో ఎక్కువగా వినియోగించెక 
ఉక్కు లోహములయొక్క_ రాట్‌ (టీట్‌ మెంటు పద్ధతు లగార్సి ఇందు వివరించబడినది, 


30.2 హీట్‌ (ట్రీట్‌ మెంటొయొక్క_ నిర్వచనము (Definition) 


ఏీతోహమునుగాని లేక మిశంమ లోహమునుగాని వేడి చేయుట మరియు నియమిత 
ఉప్లోగితలవద్ద చల్లార్చుటచ్వారా భనదళ ($01164 state) లోనే ఆ లోహముయొక్క_ 
ధర్మములను కావలసీనట్లు మార్పునొందించు చర్య లేక చర్యలను “హీట్‌ (టీట్‌ మెంటోొ గా 
నిర్వచింపబడినది. 
80.9 హీట్‌ (ట్రేట్‌మెంట్‌ యొక్క ఆవశ్యకత (01౯08౭) 

ఈకి9ంద లక్షషుములలో ఏదోఒకటి లేక కొన్నింటిని లోహమునకు కావలనీన 
సందర్భములలో రట (టీట్‌ మెంట్‌ యొక్క ఆవళ్యకత గలదు, 
1. లోహమును మె త్రబరచుట 2 గట్టిదనమును వృద్ధిజేయుట కి వివిధ రకాల 

వర్కుుషాపఫు పనులలో వాడిన టూల్స్‌ అనేక ఒ_ఖైడులకు గురిమై పనికిరాకుండా పోవును, 

అటి సందర్భాలలో అొటూల్‌ మొక్క లోహమునుబటి నిర్మాణములో సంభ వించిన 
అంతర్దకమైన ఒ_తైడిని తొలగించుట 4, లోహముల నిర్మాణములో ఎగుడు దిగుడుగా 
గల లోహపు పొరల బలమును (కమబద్ధము జేయుట, మాట్‌ (టీట్‌ మెంట్‌" యొక్క. 
ముఖోన్టీదేశ ములు, 
50.4 కటిక ల్‌ ణఉప్లో (గత బిందువులు (Critical temparature points) 


ఉక్కులో ఇనుముతో చాటుగ ఎంతోకొంత కార్బన్‌ యుండునని మనకు తెలుసును. 
దీనిలోగల పరిశుభ్రమైన ఇనుమును సఫెనై 9ట్‌ అని పిలుతురు. . సాధారణ నార్మల్‌ ఉ్ణో 
(గత వద్ద ఉక్కు. లోహములోని సెశ్తై9ట్‌ అనునది సీమ్మెంకైట్‌ (6606010100) అను 
సూక్షుపదార్భ ముతో కలిసీ ఫఘనదళలో యుండును, దీనిని ఐరన్‌ కాన్సైడ్‌ అను మరి 
యొక పేరుతోగూడ పిలిచెదరు. సీమ్మెంశెట్‌ ఫెకైట్‌తో సుమారు 8000 ఊప 
గత వద్దనే సంపూర్ణముగా కలియును ఈఉష్లోగిత వచ్చినవిదప ఉక్కును ఇంకనూ 
వేడిచేసి నప్పటికి ఉష్టోగ9త పెరగదు, దీనికి కారణము లోహ నిర్మాణములో మార్పు 
కొరకు కొంతే ఊష్ట్రమును ఆ మెటల్‌ గహించును. స్టీలొయొకిి మెల్లింగ్‌ ొంపరేవర్‌. 
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(vii) సోన్సైబ్‌ (Sorbite)}?- (టూ న్లైెయిట్‌ను 4006 నుండి. "675006 మధ్య 
వేకిచేయగా ఈనిర్మాణము లభించును ఇది (యీన్రెయిట్‌ కన్న మెలిగా యుండి సాగెడ్రి 
అతు9ఇము గల్లియుండకును, 

350.6 హిట్‌ (టిట్‌ మెంట్‌ చేయు పద్దతులు 

పెజెస్పబడిన సూక్ళుపదార్భ ముల నా, మరియు ధర్మముల, ఆధారముగా 
ఇనుము వ. మె త్తేబరచుట, గట్టిబరచుటయొ గాక మరియు అనేక ఇతర 
లక్షణములనుకూడ 'సం[కమింప జేయుటకు అనేక మెన పద్ధతులు వృద్ది లోనికి వచ్చినవి, 
వాటిలో 1 నార్మలై జింగ్‌ (normalizing) 2 అన్నీలింగ్‌ (annealing) 3, హా 
నింగ్‌ (hardening)- 4, సొంపరింగ్‌ (tempering) మరియు గ్‌, శేస్‌ హార్టెనింగ్‌ 
(case hardening) అనెప పద్ధతులు ఎక్కువగా వినియాగింపబడుచున్నవి, 
౨0.7 వార ఆలె జింగ్‌ onsale ) 

_ (ఎ) ఆవశ $క త (Purpose):- 1, లోహపు పొరల సై జాను కుదించుట కొరకు 
2, మెటల్‌ పనిలో (అనగా కరిగించి పోతపోయుట్క కాల్సిసాగదీయుట మొదలగునవి) 
hea అణువులకు కల్లు ఒడిని తెంచి అని యధాస్థితి గా యుండుట కొలుక్కు 
3,స్పిల్‌ యొక్క ఇతేరయాం త్రిక ధర్మములను "పెంపుజేయుటకు నార్మై జింగ్‌ చేయబడును, 

(బి) నిర్వచనము (definition):— అప్పర్‌ (క్రిటికల్‌ ఉప్ణోగత స్థాన బిందువు 
కన్న సుమారు 400 -పెవరకు ఉక్కు-ను వేడి జేసీ నిలకడ గా గాలిలోనే చల్లార బెట్టు 
వనిని నార్మలై జింగ్‌ అందురు. 

(స) నార్థలై జింగ్‌ చేయునపుడు పాటించవలసిన కన్ని: సరాచ 
నలు (33110) :--1. నార్మలై జింగ్‌ కెంపరేచర్‌ వద్ద ఊమ్హైానంత “పెరగకుండా చూసి 
సుమారు 15 నిముపాలు పాటు అబే ఉప్ణోగితలో వేడిచేయదలయును. ఈకుమ్‌ 
ఎల్లాయ్‌వీ సల్‌ అయినచో సుమారు 2 గంటలపాటు యుండును, 2, మొడియం కార్బన్‌" 
స్పీల్ర్‌ను (0. తెర నుండి 0 55% కార్బన్‌ గలది) ఎక్కువ బాగుగ నార్మ లై బింగ్‌ చెయ 
ను లె, ఎల్లాయ్‌ ఆక్కు_” అయినచో ఫర్నేన్‌ లోన చల్లార్పవల యును, 4, క్యాసీంగ్‌ 
మరియు ఫోర్జి ంగొలో చేయబడిన మెటల్‌ పార్టులను తిరిగి నార్మలై జింగ్‌ డ్వారా లోహ 
నిర్మాణము (క్రమబద్ధము చేయబడును, 

90.8 అస్సి లింగ్‌ (Annealing) 

(ఎ) ఆవశ నిక్‌ త (౪౯9056); 1. మెటల్‌ బొసగ కోయబడేలా మె త్రబరచు 
టకు 2 సాగుడు గుణము (ductility) ను పెంచుటకు సె లోహపు పొరలను (కమ 
బద్దము చేయుటకు ముఖ్యముగా అస్ఫీలింగు చేయవలసీయున్న ది 

(ఏ) నిర్వచనము (66801100): - లోహామును అప్పరు (క్రిటికల్‌ “టెంపరేచర్‌ 
స్థానము పైవరకు వేడిచేసి అది ఉన్లోగరితవద్ద కావలనీనంతే సమయము నిలకడగా లోహ 
మును వేడిచేసి పిమ్మట మిక్కిలి నెమ్మదిగా చల్లార్చు పద్ధతిని అన్నీలింగ్‌ అందురు, 
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(Ductility)ను వృద్ధిచేయుటకు. 2, టఫ్‌ నెన్‌ను మరియు దెబ్బలకు తట్టుకొను ధర్మము 
(shock resistance)ను ెంఫుజేయుటకొరకు ముఖ్యముగా లోహములకు కొంపరింగ్‌ . 
నిర్వహింపబడును, 

(వి) నిరగచ నము(Definition):- 79390 ల లోపులో కావలసీన కొంపరేవర్‌ 
వరకు హోన్టేనింగ్‌ చేయబడిన స్తీలును తిరిగి వేడిజేసీ ఆయిల్‌ లో గాని నీటిలో గాని క్వెంచింగ్‌ 
జేసీనచో చెంపరింగు అనబడును. కంపరింగులో హీటింగు పరిమితి ఎకు. వ నకొలది, 
సీభ్‌కు -మెత్తదనము జేకళూరున్నా స్టీల్‌ను తిరిగి వేడి చేయునపుడు ఆ ఉహ్ణోగిక వద్ద 
మార్టెన్‌ నైట్‌ స్రకర్‌ యుండి చల్లార్చునపుడ్డు చిన్న ముక్కలు గా విడిపోయి సఫెరై ఏట్‌ొలో 
సమానముగా పంచబడును, 

(న) నూచనలు (Hnt5):- 1 కచ్చితమైన ఈఊహ్లోగతను కంట్రోలు చేయు 
ఏర్పాట్లు కల్లియుండవలయును, 2, 1000ల లోపు వేడి చేసి కుంపరింగు చేసినచో 
సీల్‌కు ఎక్కువ బలముతో బాటు గట్టిదనము చేకూరును. 3 400%-6006ల మధ్య 
"సెంపరింగు చేసినచో కీ స్పల్‌కు గట్రిదనముతేసి, ధృఢత్షము (toughness) మరియు' సాగెడు 
గుణము (ductility) చెళూతును. 

90.11 శేన హాోశ్డెనింగ్‌ పద్ధతులు (Case hardening Methods) 


వీటిని సర్చేస్‌ హాశ్టెనింగు పద్ధతులని యందురు, కేవలము మెషిన్‌ పాద్దలయొక్క 
కూపరితలము ధృఢము గాయుండి, ou మరియు [తుప్పు వగై రాలకు గురిగాకుండా 
యుంచుటకు _ ఈపద్గతులు అనుసరింతురు. ముఖ్యమైన పద్ధతులలో కొన్ని ఈదిగువ 
మేరొగ(ానబడి వివరింపబడినవి, 
(1) ప్యాక్‌ _కార్చోనె జింగ్‌ (Pack-carburizing);- శేస్‌ గట్టి పరచవలసిన 


పార్టయొక్క సర్ఫేస్‌ లపై ఆయిల్‌, (తుహ మరియు ఇతర మలినములు చేకుండా శుభ 
పరచి వాడిగా యుంచవలెన్ను గటిప రచవలనీన స సళ్చేస్‌ మినహా మిగిలిన అన్పి ఇ గము 
అకు పింగాణి బీసరువంటి “6ఫేక్సరీ శే 3 (Refractory clay)తో సుమారు 10 పాళ్ళ 
ఖ్‌. స్‌ బెస్టోన్‌ ’ (asbestos) పొడి కలిపి పూత పూయవలెను, 
తరువాతే ఆవర్కు. పీన్‌ను “ర ఫేక్సరీ స్పిల్‌'తో చేయబడిన పెళ్తైలో యుంచవలెను* 
దానిపై 30-40 మ్మిమో. ల దళసరి వరకు కార్చొరైజర్‌ పొడి(అనగా కర్చ్పనముగల మూల 
కములు. ఊదా॥ బొగ్గు, ఎముకపొడి, జంతువుల కొమ్ముపొడి, కాల్చినతోలు) వేసి 
'దట్లించవలయును. తెదుపరి మూతతో గట్టిగా విషించి ప్మె్తును ఫర్నేస్‌లో నెమ్మదిగా 
8000_950°¢ మధ్య వరకు చేడిచేయవలయును. ఆపరిమితి ఉప్ణాగితను కొంతే సమయము 
సషెరగకుండా స్థిరముగా సిల బెట్‌ వర్కు వీక్‌ ను చేడిచేయవలెను ఈ'ససమయము వర్కు_పిస్‌ 
న జు మరియు సర్చెన్స్‌పె పి గటిబడపలసీన లోతు మొదలగు విషయముల్నపె ఆధారపడ 
. యుండును, ' ఉదాహరణకు క్ట మిమ్మ లోతు సర్పేస్‌ గట్టి ప పర దుటకు 90090 వద్ద సుమారు 
. ఈ గంటల సమయము నిలకడగా వేడి చేయవలయును. 
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మెటలులో కటింగ్‌ పొయింటునకు తేగీనంతే బలము యుండదు. కావున దీనిని ఈక్రిఫింద 
పేర్కొన్న రీతులలో హీట్‌ (ట్రీట్‌మెంటు చేయబడి చిజెలు పాయింటునకు గట్టి వనము 
కలుగుజేయబడును, 

కటింగ్‌ పాయింట్‌ నుండి 80 మి.మా.ల పొడవు వరక్కు ఏవిధమైన మెటలు 
పొరలు, మలినములు లేకుండా శుభపరచవలెను ఆ భేొగమును కమ్మురపు కొలిమిలో 
గాని లేక ప్రత్యేకముగా నిర్మించిన కొలిమిలో గాని తెల్లని వెర్రీరెడ (Cherry red) 
(760-780°6) ఉష్టోగిక వరకు వేడి చేయవలెను పిమ్మట ఆ వేడి చేయబడిన చిజెలు 
చివరి ఫెగమును మా(తమే నీటిలో ముంచి క్వెంచింగ్‌ చేయవలయును, ఈపనితో చిజెలు 
పాయింట్‌ను నీటిలో అనేక సార్లు ముంచి తిరిగె “పైకి తియుచూ చల్లార్చ్భవలయును.. ఒకే 
సారి చల్లార్చరాదు. లేనిచో" గట్టిబడిన భాగము మిగిలిన భౌగముల మధ్య మెటలుయొక్కి_ 
బలము (కీమముగా యుంజదు, 

పె విధముగా హోగ్డెనింగ్‌ చేసీన పిదప చిజెలు పాయింట్‌ పెవరకు సుమారు ౫1) 
మిమో.లు తిరిగి శుభ్రముచేసీ తెగిన ఉప్ణోగతవరకు వేడిచేసీ ఊదారంగు లేక లైట్‌ బ్లూ 
కిలరులలో ఏ కలరు యున్నదో నిర్ణ యించి సెంపరింగు చేయవలెను. 

క్వంచింగ్‌ లో ముందు చిజెలును సగమువరకు ముంచి కొంత చల్లారిన పిదప 
తిరిగి పూర్తిగ ముంచి చల్లార్చవలయున్ను కుంపరింగ్‌ ఉమ్హోగతి మరియు రంగు 
లను పట్టీలో నూచించినవి అనుసరించిన మంచి ఫలితములు పొందవచ్చును, 


పట్లే నంబరు - 27, 
చుంపరింగ్‌ ఉప్లోగతలు - రంగులు -- వాటికి తేగిన టూళ్లు, 











ఆ రంగువద్ద స్తీలుకు 
రంగు తగిన ఆస్ట్రో గత (దయోగింపబ జెడి పరికరములు 
(సంగ, డిగీలలో) 
లేత పసుపు వర్ణము | సుమారు 2209 లేక్‌, 'షేపింగ్‌ మెషిన్‌ ల పైవాడు 
(11206 straw) చిన్ననై జు కటింగ్‌ టూళ్లు. 
ముదురు పసుపు వర్షము | సుమారు 28309 రేజర్‌ బడులు, 
(straw yellow) 
బంగారు పసువు వర్ణము | సుమారు 2క్ష0౧ "హేమర్లు, ట్యాప్‌ల్కు రిమర్లు మొద 
(Deep straw ౫౯1107) లగు వాటికి తెగినది, 
పసుపు గోధుమ వర్షము | సుమారు 2రర్‌౧ కత్తెరలు ఛిజెళు పంచ్‌లు మొద 
(yellow-brown) అగు వానికి తెగినది, 
కూదా రంగు సుమారు 275౧ కత్తులు, చవాకులు మరియు వుడ్‌ 
(Purple) కటింగ్‌ టూల్స్‌కు తగినది. 
నీలపు వర్షము (B11౭) | సుమారు 295౧ బ్లాక్‌ స్మీథీ టూళ్లు కోల్టు ఛిజెళ్లు, 
చేతి నీలపు రంగు సుమారు 300 సా=బ్లడులు, స్తూ డ వ్ల 


(light blue) నుండి 325 మొదలగు వానికి తెగినది. 
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4: Whatis meant by critical cooling rate? 

జ్వ- సంపూర్మముగా గట్టి మాన్రైన్‌ మెట్‌ స్త్రక్చర్‌గల స్లీల్‌గా మార్పుజెందుటకు తగిన 
కూలింగు లేటును కిిటికల్‌ కూలింగ్‌ రేటు అందురు. ప్లెయిన్‌ కార్బన్‌ స్తీలొను 1 సెకనుకు 
1606 చొప్పున చల్లార్చిన లభించును. కార్బన్‌ పెరిగనచో లేటు పెరుగును 

5, What do you understand by eutectoid and Hypo eutectoid steel? 

లః 0.8% కార్బన్‌ గల సీ ల్‌ను యు శెక్తి క్‌ లేక యుశెకోయిడ్‌ స్పీల్‌ అనియు 
0.86% కార్చనుగల స్పీభ్‌ను హైపోయుకెక్టోయిడ్‌ స్టిల్‌ అని పిలిచెదరు, 

6. Whatis stress relieving + 

ర? ఎ వర్కు_షాపులో ఫోర్రింగ్కు పెట్టంగు మరియు కాస్టిన్స్‌ంగు వైరా పనులలో తయా 
రన వర్కు పీసుల్లో కొన్ని లోపముల మూలముగా వాటి అణువులు ఆంతెక్షత మైన ఎడి ట్రై 
డికి గురి చేయబడి కొన్ని యాం(రతిక ఇబ్బందులు అనగా పార్టు షింక్‌ అయివోవుట్క 
మెటల్‌ పెళుసుబారి పోవుట్క వబీటలుదీయుట్క టూల్‌చే సకగిమముగా తెగి చిప్‌లు 
రాకుండుట మొదలగునవి ఎదురగును. అంతేర్తతే మైన ఆమె ఒ త్రిడ్రిని తెగ్గించుట అన సరము, 
అట స్పీల్‌ పార్టులను సుమారు 6606ల వరకు వేడిచేనీ ఖర్నేస్‌లో సే "నెమ్మదిగా సుమూదు 
4300 లు తేగ్గువరకు చల్గార్చవలెను, ఈవిధముగా చికిత్సే జరిపిన పాష్టల లోహపు 
అణువులపై గల ఒత్తిడి 'సర్లుకొనును. దీనినీ సన్‌ రిలివింగ్‌”” అందురు, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 30) 
1. Why is heat treatment necessary for steel? Explain (i) Annea- 
ling, (ii) normalizing (11) Case hardening. (July, 70) 
2; Youbhbave to make a 6inches flat chisel out of an octagonal 
rod of high carbon steel. What heat treatment you will give? 
. Explain the correct method serially? (July, 72) 
3. (a) What is the purpose of heat treatment of metals? 
(b) Write a short note on annealing, describe its purpose, 
method and care to be taken? (July, 77) 
4. Write short notes on: Case Hardening? (July, 78) 
5, Define the term heat treaiment? What isthe object of heat 
treatment? Explain the process of annealing and normalizing? 
(APP - March, 72) 
6. (a) Explain the following terms in heat treatment of plain 
carbon steel. (ij Normalizing (il) case hardening (ili) Critical tempa-~ 
rature (iv) Nitriding, 
(b) Give an example to show where normalizing would be 
prefered to annealing, give reasons to support your answer? 
| (Sup. A.I:T.T. Oct, 73) 
71. Explain the difference between normalizing and annealing? 
| (APP - Sep. 71) 
8. What do you understand by “heat treatment’ of metal? Explain 


the purposes of Tempering, Hardening and Case-hardening of steal ? 
~—000— (APP - March, 71) 
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2. అయిల్‌ మండుట వలన వెలువడు అగ్ని! ఇది అతి త్వరగా వ్యా ప్తి 'జెంచిడి 
మిక్కిలి పోకూదకరమైన అన్ని. వివిధరకాలై న షెట్రోలియం ఆయిల్స్‌, [కీజు రంసలం 
మరియు ఇతిర రసాయన (నములు అతిత్వరగా మండిపోవునుు వాటిని తేలికగా ఆక్నుట్ర 
సాధ్యపడదు. ఇట్టి మంటలు పెకి వ్యాపించకుండా ఇసుక వగైరాలతో మంటలను 
వాడ్చివేయుట్ట కార్చన్‌ డయాకై (డ్‌ వాయువును ఉపయోగించుట్క మరియు రసాయ 
నములను జల్లుట వలన మంటలు ఆర్పివేయవచ్చున్ను 

పె తరగతి అన్ని (ప్రమాదముల చెదురొ_నుటకు ముందు జాగ త్తకై కార్సన్‌ 
డైకకై్సెడ్‌ ఫోమ్‌ (P08) గల నిహ్వునార్పు సాధనములన్ను మరియు ఇసుకతో నింపిన 
ఫెర్‌ బక్కెట్లకు నీద్ధముగా యుంచుకొనవలయును, కోయిల్‌ మంటలను నీటితో గాని లేక 
సలాం సాధనముతో గాని ఆర్పరాదు. అవి మంటలను అధికము జేయును, 

3. విద్యుత్‌ వలన వచ్చెడి మంటలు; -- విద్యుత సరఫరావలన తిరిగెడి మోటార్లు 
విద్యుత్‌ ఉత్పేత్రిజేయు జనరేటర్లు, స్విచ్‌ బోర్డులు మొదలగు విద్యుక్‌ పరికరములలో 
లోపముల కారణముగా అమిత జపఫ్ఫము దానితో బాటు మంటలు జనించి వాటి నమావ 
ములోగల వస్తు సముదాయమును దహీంచివేయును. ఇట్టి మంటలను (వ ల్యేకమైన 
కార్సన్‌ (ట్రయ్‌ న్ల్లనెడ్‌ అనెడి రసాయనము వెదజల్లుటకునల నిష్వునార్పు సాధనమును. 
వినియోగెంతురు, మరియు కాగ్సన్‌ డయాక్సైడ్‌ వాయువునుగూడ ఉపయోగంతురు. * 
51.4 పరిశ )మలో మంటలు మండు అవకాశములుగల ప? దేశములు 

(1) లోహములకు హీట్‌ (ట్రీట్‌ మెంటుచేయు పాపులో న్నే సులు అధిక ఉప్ప 
శక్తిని కల్లి మండుచుండును, ఆ మంటలు (పక్కలకు వ్యాపించకుండా శుర్‌ (దికొలు 
(ఉన్హము వ్యాపింపనీయని తెల్లని ఇటుకలు)తో లైనింగ్‌ గోడలు కట్టవలెను, 

(11) లోహాములు కరిగించి పోతబోయు ఫౌం(డీ (Foundry) వాపుకో ఎరగా 
కరిగియున్న మెటలునుండిి నిష్త్రరవ్వలు (పేలి మంటలు వచ్చె అవకాశ ములు గ అవు. 
కాబటి అపనివారు కాలిపోకుండ యుండు ఏస్‌ బెస్తాన్‌ కవచములు టోపీ మొదలగు 
రకీత ఏర్పట్లు కలిగి యుండవ లె, 

(111) ఎలక్ట్రిక్‌ ఆర్‌ొ- వెల్లింగ్‌ లో గాని గ్యాస్‌ వెల్టీంగ్‌ లో గాని మెటలు కరిగించి 
అతుకబడును, అప్పుడు నిప్పురవ్వలు (ప్రక్కలకు చెదిరి అగ్ని పమాదములు వాటిల్లాను * 
కాబట్ట చుష్టు (ప్రక్కల కాట) వేస్తు అయిల్నొ కిరోసిన్‌ వంటిని యుంచుకొనరాదు. 

(17) లో హుములు గ ఎండింగ్‌ చేయునపుక్సు చృకమునకు మెటలుకుగల రాపిడి వలన 
ఉష్టము జనించి నిప్పురవ్వలు వెదజల్లబడును, అవి మండే పదార్శములకు సోకిన మంటలు 
వ్యాపించున్ను కాబట్టి వాటికి తెగిన మూతిలు వేసీయుంచి పనిజేయవ లెను. 

(V౪) రసాయనములు, రంగులు, ఎరువులు మొదలగునవి తయారగు పరశ మల్లో 


"పెద్ద బాయిలర్‌లు అనేకమైనవి వేడిమంటలతో నిండియుండును. వీటికి దగ్గజగా 
ఆయిల్‌ , కాసగితిములు, వ్యసనములు వంటివి నిలయుంచరాదు, 


(V1) మెషిన్‌ల వద్దగల విద్యుత్‌ తీగలు తెగిన కారణము గాగాని, వాటిపై రబ్బరు 
కవరు పాడయినందువలనగాని చెండు చెర్గు క లినీనచో “స్పార్క్‌.” (spark) పుటి 
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వంటి చానితోమూనీ "పెటుటద్వారా మంటలు వ్యాపించకుం7ా చేయవలెను, గ్‌. లేయిక్ర్‌ 
"ఫెర్‌లన్సు వత్యేకమైన ఫోమ్‌ ఎక్సింటిషిషర్‌లలోగల ఫోమ్‌ను జల్లిమంటలను ఆక్పవలెను, 
ర, మంటలు అదుపుకాని పక్షములో వెంటనే సెక్‌ సర్వీస్‌ స్టేషన్‌కు ఫోన్‌ జేనీ సహా 
యమును అర్జించవలెను, 7. తోటి వ్యక్తుల బట్టలకు నిప్పంటుకొనినవో ఆతనిని పరుగె క్ర 
నీయకుండ నేలపై దొర్షించి మంటలను ఆర్పవ లెను గ కాలినగాయములమె వెంటనే 
నీటిని చల్లరాదు, మరియు కాలుటవలన వచ్చిన బెబ్బలను అణిచి చిదుముబస పూనుకో 
రాదు. నవనీకము (సున్నపు కేట + కొబ్బరికూసె) పూసి వెంటనే వైద్యుని వద్దకు 
తీసుకొని పోవలెను, 
91,7. అగ్ని మాపక సాధనములు (Fire extinguishers) 

పరిళమలు, కోఫీసులు, వర్కు_వౌెపులు, సీనిమాహాళ్లు మొదలగు అనేక వానిలో 
ముందు జూ త్త కొరకు అగ్నిమాపక సాధనములు యుంచుట ఆ సంస్థలయొక్క- ముఖ్య 
విధి. ఇది మంటల నార్పుటలో మిక్కిలి ఆపయోగకరముగా యుండు సాధనము. 

నిర్మాణము పనిచేయు షధానము:=_ "బాండ్‌ చ్‌ెప్‌ అగ్నిమాపక సాధనము 

అన్నీయు శంఖువు ఆకారముగా యుండు గటి సిట్‌ లోహపు ప్మ్మాత్రవలె యుండును. ఇది 
చాకలి సోడా (చావణము (50462 Acid) త్రో నింపబడి యుండును, దీని అక్రుస 
మట్టము వద్ద ఒక నిలువైన గాజునట్రము ఖిగింపబకి దానియందు సల్ఫూ్యరి కొన్లుము 
న ల Acid) నింపబడి ప, ఈగాజాగొట్లము అడుగున ఒక ముషలక 
గొట్టము (plunger) యుండి దాని చివర ఒక గుబ్బ (100) యుండును, దీనిని ఒక 
గోడకు తగిలింమటకు వీలు గా ఒక హేండిల్‌ యుండును, 

దీనితో మంటలను ఆర్పవలసీ వచ్చినపుడు దీనియొక్క_ గుబ్బను భూమిపై కొట్టి 
నచో అది ప్లంజర్‌ను లోనికి పంపును, ఇది సల్ఫూ్యరికాన్లుముగల గాజుగొట్టమును పత 
గొట్టును, సలర్భ్బ్యూరికాన్లుము మరియు బాకలిసోణాల కలయిక వలన Tran చర్య 
జరిగి కార్బన్‌ డై-ఆకై్ఫెడ్‌ వాయువు పుట్టును. అది పా(త్రయుక్క_ సన్నని మూతిద్యారా 


మిక్కేలి వేగముతో = పైకివచ్చును. ఈసాధనమును చేతితో ప పట్టుకొని మంటలపైకీ వాయువు 
అను వదిలినచో మంటలు ఆరిపోన్రను, 





81.8 నంగ) హా పశ ్న లు-జవాబులు (Short questions and answers) 


1. How do you put-o:t the fring clothes of a person? 
జ- బాపతోనో కంబళితో నోకప్పి చేల దొర్లించి వ్య కుల దుస్తులకు అంటుకొనిన 
మంటలు ఆర్సివే ముదురు. 
2. Whatis the name of the gas that puts off fire? 
అ కార్సన్‌ డే -ఆికైద్‌ వాయువునకు మంటల నార్చు ధర్మము గలదు. 
- TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 31) 


1. fa) Give reasons of fire break-outs in an industry?How to avoid 
them? (b) Explain the method of extinguishing fire? (July, 1972) 


2. Explain the. principle of a fire extinguisher. and its use ? 


జీ ప వా 
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నెమ్మదిగా దించవలెను, ఈపనికి ముందుగా మెషిన్‌ బెడ్‌కు అడుగుగా సీమ్మెంట్‌ దిమ్మ 
అ-పె నాలుగు మాలలయందు న్మూ_-జొక్‌ అ వంటి (నూ ఎడేస్త్‌ మెంట్‌ గల పెట్‌ 
తేక సీల్‌ వెడ్డ్‌ క్లేబ్సయుంచి వాటిమై మెషినొను స్థాపించవలెను మెషిన్‌ యొక్క-సమమట్టము 
సరిజేయుటకు ఇవి సహకరించును, 

4. మెషిన్‌ ఎలైన్‌మెంట్‌ (alignment) తనిఖీ చేయుట :_కాం1కీట్‌తో 
చేయబడిన మెషిన్‌ బెడ్‌ భూమికీ మట్టముగా చేసినప్పటికి మెషిన్‌ బెస్‌ దానిపె ఎరెక్స్‌ చేసీన 
పిదప 'సమమట్టముశా లేక పోవచ్చును, కాబట్టి మెష్షిన్‌ యావత్తు తీతిజ సమాంతరముగా 
(perfectly horizontal to the base) అమర్చుటను మెషిన్‌ ఎలైన్‌ మెంట్‌ అందురు, 
మెషిన్‌ యొక్క. బెక్‌ వేలు (Bedways) లేక “మెషిన్‌ శుబిల్‌” మొదలగు బల్లపరపుగా 
యుండు పార్టుల్తపై స్పిరిట్‌ లెవెల్‌ యుంచి నాలుగుమూలలయందు ముందుగా యుంచిన 
వెడ్డ్‌ పైట్స్‌ను సరిజేసీ తెవెలింగ్‌ (levelling) చేయవలెను, తదుపరి బెడ్‌ అడుగున గల 
కాళీ ఫెగములోనూూ ఇతర బెజములలోనూ మెల్తేని సిమ్మెంట్‌ తో శాటింగ్‌ (grouting) 
జేసీ అది గట్టి పడేవరకు 8 లేక 4 రోజులు ఆగి పిదప బేస్‌ అడుగునగల అడ్డు ప్లేట్స్‌ తీసి 
వేసి పౌండేషన్‌ బోల్లుల'పె నట్లు కైట్‌ గా బిగించవలయును, 

తదుపరి ఎలై న్‌ మెంట్‌ మెన్స్‌ జరుపవలెను, మెషిన్‌ యొక్క_ పని గ్రేడ్‌ను తెలుసు 
కొనుటకు నిర్వహింపబడు 'కొస్ట్‌ను ఎలైన్‌ మెంట్‌ మెన్స్‌ అందురు ఈ కొస్టీలో వివిధ రకాల 
జామె ట్రిక్‌ ఏక్యురసీలను తెలుసుకొనుట మరియు ప్రాక్టికల్‌ గా ఫినిషింగ్‌ ఏగ్రోక్‌లో 
యున్నది అంచనా "వేయుట ముఖ్య-చర్యలుగా యుండును. 

జూమె[ టిక్‌ ఏక్యురసీలు:- 1 పార్దులయొక్క- స్టైయిట్‌' నెస్‌ (straightness) 
2. కదలికలయొక్క_ స్టేయిట్‌ నెన్‌ క్కి సర్ఫేస్‌ లఅయొక్క_ షాట్‌ నెస్‌ (1420653) 4. 
సమాంతేర. స్థితి (parallelism) 5. స్క్వేర్‌ నెస్‌ 6, ఎక్సెం[టిసిటి (6006061010) 
మొదలగునవి జూమ్మెటిక్‌ ఏక్యురసీ అందురు, 
82.8 యం[తములయొక్క_ నంరత,ణము (Maintenance of machines)’ 

(పతీ వర్కుషాపు నిపుణుడు నిత్యము పనిచెయు మెషిన్‌ యొక్క మరియు ఉపయో . 
గించు వివిధపరికరములయొక్క- 'సంరతృణముగూర్చి తీగు (శద్ధ వహించవలసి యున్నది. 
కాగణమేమనగా మెషిన్‌ యొక్క పనిచేయు కాలము మరియు ఏక్యురసీలు రెండూ దాని 
సంరక్షుణము మీదనే ఆధారపడి యుండును. మరియు ఈకింది లాభములు గలవు. 

మెషీన్‌ సంరతణము వలన లాభములు (Advantages of machine main- 
tenance): 1. మెషిన్‌ బాగుగ ఉపయోగించుటచే ఈతే త్తి కాలము తేస్తును 2, మొన్న 
న్‌లు తెరచు పాడవకుండా యుండుటచః ఆ ఖర్చు అదా అగును 3 మెషిన్‌ పనిచేయ 
వలసిన కాల వ్యవధికి ముందుగానే పనిచేయకుండా పోవు (ప్రమాదము తెప్పును, త ద్వారా 
మెషిన్‌ మార్పిడికి అవసరమగు సొమ్ము పొదుపగును. శ ఎక్కువ రక్షణగా మెషిన్‌ 
పనిచేయును. 5, మెషిన్‌లు పాడగుననే భయముతో అనవసరముగావాటి విడిభొగము 
లను మందముగానే కొని నిలయుంచుకిో వలసిన ఆవశ్యకత యుండదు. 6. మెషిన్‌లో 
కచ్చితము చెడకుంణా అధిక కాలము బాగుగ పనిచేయును. 


గ 
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తొతైలో భ్యద్రపరచవలెను, తిరిగి వాటిని కూర్చునపుడు వెదకుటలో కాలము నృథా 
గాదు, 4, ఒక మెషిన్‌ పార్దు యొక్క నట్‌ బోల్డు వగైరా బిగింపులు వీప్వునపుకు ఒక 
దానిని పూర్తిగా వదులు చేసి తదుపరి కెండవది, మూడవది వగైరా విడివిడిగా వదులు 
జేయరాదు. ఒక ఫౌజెనరను కొంతవరకు వదులుజేనీ మిగిలినవికూడ కొద్దిగా వదులు 
జేయుచూ. పార్టు నాలుగు (పక్కల సమానముగా ఒత్తిడిని తేగ్గించుచూ విప్పవలెన్సు 
ర్‌ం టి గేర్లు ఫుల్లీ లు వంటివి వాటియొక్క షాఫ్ట్‌ లనుండి ఊడదియునపుడు ఏల్‌ 

పుల్లర్‌ (wheel puller) వంటి ఫిక్సర్‌లు వినియోగించవ లెను, 6, కొన్నిరకాల మెషీన్‌ 

పార్టులు (మషిన్‌ స్పీండిల్‌, స్టయిడ్‌ మరియు ఇతేరరకొల నున్నటి మేటింగ్‌ పార్టులు) 
యొక్క ఫీట్స్‌ ధర్మములు జెషిపోకుండా వాడిని జూ(౫ తగా "బాొండిల్‌ చేయవలెను, 
7. శేపర్‌ బిగింపు: లెఫ్ట్‌ "హాండ్‌ మరియు నెట్‌ హాంక్ష (గొడ బిగింపు వంటివి బాగుగా 
పరిశీలించి అవి సరియెన డిసలో (తిప్పి వదులు చేయవలెను ర. కాస్స "బాండిల్స్స్‌, లివర్స్‌ 
నగ గే రాఅయొక్క నిర త కదలికలను సూచించు గు రులు మెషిన్‌ పాద యుండును, కాబట్టీ 
ఆయాగుర్తులను హ్‌ జ జేనీకొన్న తరువాతనే ఆ పారులను ఊోనదీయవ నెను. చేనినో 
ఎలెన్‌ మెంట్‌ వారపాట్లు వచ్చును. 

(11) ఊడదీసిన యం[త విభాగములను శు(భపరచుట:-_ డివ్‌ మేంటి 
లింగ్‌ (6150286108) తరువాత మెషిన్‌ ఓవర్‌ హాలింగ్‌ పనిలో విడిభౌగములను శుభి 
పరచుట ముఖ్యమైన చర్య. చిన్ననస్టీషట్‌ పిన్‌ మొదలు పెద్ద మెషిన్‌ బెడ్‌ వరకు ఊడ 
దీసీన వివిధ 'భొగములన్నియు ఏవిధమైన మురికి లేక ఆయిల్‌ బిడ్డు వగైరా లేకుండా 
కుభిపరచవణెను, కాబటి వాటిని ఒకటి రెండు రోజులు కిరోసిన్‌ ఆయిల్‌లో గాని లేక 
పటోలియం ఆయిల్‌ లోగాని నాన బెట్టిన తరువాత పొడీగుడ్డ లేదా (బ్‌ సహాయముతో 
శుభ9పరభవలెన్ను పెయింటింగ్‌, లేక ఇతర కోటింగ్‌లుగల పొరలను మ్మాతము విడిగా 
ఆయిల్‌ తగలకుండా కం పెన్‌ గాలితో గాని లేక నీటితో గాని శుభపరచవలెను. 

(111) విడిభాగముల యొక్క. పరిశీలన మరియు లూ(బిశకేషన్‌:- 
శుభ్రపరచిన భోగములలో 'బేరింగ్‌ల్కు షాఫ్ట్‌ల్కు గేర్లు మొదలగునవి బౌగుగ పరిశీలించి 
అరుగుదల అట మరియు ఇతేర పగుళ్లు యున్నచో వాటిని వేరుపరచవలెను. మిగిలిన 
భాగములకు (తువ్వు వగైరా పట్టకుండా ఆయిల్‌ నుపషూని సిద్ధము చేయవలెను కొన్ని 
బేరింగ్‌ లలో గిజుకాడ పెట్టవలసీయుండును, ఈపని అన సుటింగ్‌ పొట్టలు తిరిని 
కూర్చేటపుడు తరచు అవసరమగును, 

(1) అరిగిన భాగములను తొలగించి (క్రొ త్తభాగములను నమ 
కకూర్చుట:-_ మిల్‌ నైట్‌ మెకానిక్‌ (0112775180 mechanic) యొక్క సమస్యలలో 
ఇది ముఖ్యమైనది. మెషిన్‌ కు తేగిన స్పేర్‌ పార్ట కోసము స్టోర్‌ లేక బజారునుండ్రి 
పొందేటవుడు నైజు, స్థాండర్దు, క్వాలిటీ గమనించి తేవలెను. అవసరమైనచో అబే 
కంపెనీ నుంటి విడిఫొగములు 'తెప్పించీ మార్చవలెను. లేనిచో 'మెషిన యొక్క సహ 
జత్వము (originality) కోల్యోయి కచ్చితముగా నడవదు, అనగా ఇంటర్‌ భేంజేబిలిీ 


33. బరువులను ఎత్తు నాధనములు 


(LIFTING APPLIANCES ) 

59.1] పరిచయము (Introduction) 

తక్కువ బలము నుపయోగించి ఎక్కువ భు రమును ఎత్తుట కుపయోగించు సాధ 
నమును సరళ యం[త్రము అందురు, ఇవి కేవలము బరువైన వస్తువులను ఎత్తుటకే es 
బడి యున్నచో వాటిని కలిఫ్టింగ్‌ ఉపకరణము” అందురు ఉదాహరణకు 1) కప్పీలు 
2) వాలుబల్ల కి) నూ్రజూక్‌ 4) చెన్‌ బ్లాక్‌ 5) హై(డాలిక్‌ జాక్‌ 6) జిబ్‌ (కేన్‌ 
(Jib-crane) మొదలగునవి వర్కుపాపులో బరువులను ఎత్తు పనులకు వినియోగింతురు. 
ఈ ఉపకరణములను గూర్చి సంగహపూర్వక ము గా చర్చించబడినది, 
85.2 లిఫ్థి గ్‌ కు యం తిలాభము 


(పతి లిఫ్టింగ్‌ మెషిన్‌ పె మనిషిచే (ఉపయోగించు శే కీని బలము (power) sha 
ఆమెవి కావే "పెకి ఎ త్తీబడిన శ కిని a (weight or loud) అనియు అందురు వాడు 
కలో తక్కువ బలముతో ఎక్కువ భారము ఎత్తుటను యంత్రిలాభము అందురు. లెక్క 
కట్టుటకు ఈకింది సూ (త్రెము ప్రకారము (వాయుదురు, 

మెషిన్‌ చే ఎ _తీబడు ఫెరము 

స్ట Fae Treg 

లేక M.A.=wW|/P అని గుర్తుంచుకొనవలయును, ఈవిలువ 1 కం ఎంతి ఎక్కువగా 
యున్న అంతి అధిక యంతిలాభము పొందవచ్చును. 

95.5 కప్పీలు - వాటి యం[తలాభములు (Pulleys) 


కొయ్యతో గాని, లోహముతో గాని చేయబడిన ఒక ఎ[కము చుట్టూ గాడియుండీ 
అది ఒక స్థిరమైన ఇరుసు ఆధారముగా తిరుగుచుండును, దీనిని కప్పీ అందురు. కప్పీ 
గాడిలో (తాడు (31188) తగిలించి దానికి ఒకచివర ఫౌరమును సకం శంచవ చివర 
బలము (పయోగింపబడి మెక లేవ నెత్తీ బడును ఇట్టి ఓక స్థిరకసీ స్పె యం(తేలాభము 
W/P=2 అగును, 

ఈ ఫుల్నీ లు వాడుకలో మూడు పద్ధతులు గౌ చ(ట్రములలో బిగింపబిడి ఆపయోాగింస 


బడుచున్న మి మొదటి పద్దతిలో ఒక క క్కమునకు (తౌడు (జేలాడదీసీ దానిలో కప్పీ 
తగిలించి వేరొక న్టీరకప్పీ గాడిద్వారా ఆ తాడు చుట్టబడి చివర బలము (ప్రరౌరాగింప 


బశును, మొదట 'తాడులో కది'లెడి కప్పే చట్రమునకో భారము కట్టుదురు. దీనిలో 
యం(కేలాభము = 2౫” అగును, గ =కప్పీల సంఖ్య, 
రెండవ సస్టములో అనేక కక్సీలు చ[టములలో విషింపబడి ఒక స్ట్‌ కప్పీ చట 
మును చూలమునకు (_వేలాడగట్లి మరియొక కప్పీలచటిములో (తౌడు చుట్టఎడి కదలుచూ 
యుండును. యం(తేలాభము = ౧ అగును, గజా శెండు చ[ట్రముఅలో We కప్పీల సంఖ్య. 
మూశవ నీస్టములో మొదటి పద్ధతి వలెనే యుండును కాని ఒకొక్క. పుల్ఫీకి 
ఒకొక్క (తౌడు చుట్టబడి అ్యత్రాడు చివర అన్నియు ఒక చటుమునకు కట్టబడి ఆచ(ట 


మునకు భరము జేలాడదీయబడంను. దీనిలో యం(తలాభము 22 _ 1 అగును 
[5 ప్పీల సంఖ్య, | 


యం[తలాభము (Mechanical advantage) = 


బిర్రీర్రి సామాన్య వ వం గ్‌ పాపు కలా ఆ ఫిట్టర్‌ 


స్త్‌ప్‌ గాకుండ, “ఇన్‌ గైడ్‌లు? “7 కూడ గలవు, ఈ సాధనమును వర్కుసాపు కప స్వ 
దూలమునకు. కొక్కెము *1ిచే _వేలావదీయబడి ఎ తేవలనీన బరువులన్ము కొక్చా.ముోశి 
నకు కట్టుదురు వదులుగాయున్న చైన్‌ *రొను లాగినచో బరువులు తేలికగా లేచును. 


దీని యం్యతలాభము = క == అని లెక్కింతుర్ను 


చి నూ(కేములో D = పెద్ద కప్పీ వ్యాసము d= చిన్న కప్పీ (౯ గంహించ 
వలెను, దీనిని “వెస సన్‌ బ్లాక్‌ ’ (Weston-block) అనికూడ అందురు 
వప, పె డాలిక్‌ (వెస్‌ (Hydraulic Press) 

"నేడు అనేక పరిక్ళమలలో వాడెడి హె(డాలిక్ష లిఫ్ట్‌ * దాడాౌలిక్‌ జూకొవంటిీ 
హావి లిఫ్టీంగ్‌ హై(ాలికొ మెషిన్‌ల నిర్మాణమునకు హా డాలిక్‌ _పెస్‌ సూతమే 
ఆధారము" దీనిని “_బామాి అనే శాస్త్రవేత్త కెనుగొనుటచే “(బామా (పెన్‌? (Bramah 
press) అనుచుందురు, ఇది “పాస్కల్‌ సూ్యతేముమోద పనిచేయును దీనిలో శెండు 
కాళ్నీగొట్టములు ఒకటి మిక్కిలి సెద్దవ్యాసముగలది, మరియొకటి మిక్కిలి చిన్న వ్యాసము 
గలది యుండి అడుగున ఒక ట్యూబ్‌తో అతుకబడ్తి యుండును, నీర్తు అయిల్‌ వంటి 
ఒక దివముతో ఆగొట్టములను నింపి చిన్నగొట్టములోని దవమును ఒక 'మునులకముతో 
నెకిష్లనవా ెస్పగొట్టములోని [దవనము ఎత్తు. చేలికణా "పెరుగును, కాబట్ట ౩ పెద్ద గ్‌ ట్ర 
ములో (ద్రవము పై పె మరియొక ముషలకము అమర్చి దానిపై హెవీ పాష్టలుంచిననూ పెకి 
తేలికగా లేవబడును. 

దీనిలో యం గ్రలాభము నై జ చ్లా అని లెక్కి_ం౦తురు, 

“సెనూ!'తములో A = సెద్దగొట్టము భూవె శొల్యము, 8 = చిన్నగ ట్రపు భభ్మూజశొ లము 

లని గహ బాంచవ లెను 

95,58 హా డాలిక్‌ లిఫింగ్‌ జాక్‌ (Hydraulic Fl 

లు ' 

Lifting Jack) ష్‌ 
ఈసాధనము (బామా _పెన్‌ సూ[లేము.పై నిర్మించబడి 

నద్మి ఇది మోటారు వాహనములను ఎత్తుటకు ఎక్కువగా 1_ fen 

వినియోగింపబడును, టీ (ప,నం 229) 1. ఇండ్‌ (లం 






(gland) 2, లెదర్‌ సీఠల్‌కప్‌ (Leather seal cup) 3, iat] 1 ల ఖ్‌ 
నాన్‌ -రిటర్న్‌ వాల్వ్‌ (Non-return valve) 4 ఫిల్లింగ్‌ ly: JF 
శ్లగ్‌ (Filling Plug) 5. ఆయిల్‌ రిజర్వాయర్‌. 6 స్థం le 

జర్‌ (plunger) 7. ఆపరేటింగ్‌ లీవర్‌ రీ. ఆధారపు పిన్‌ Fig. 229 
9, మరియొక నాన్‌ -రిటర్స్‌వాల 10, లోయరింగ్‌ వాల్వ్‌ యా(డొలిక్‌ లిప్ట్‌ 


(Lowering valve) 1. ర్యామ్‌ నడచు సిలెండర్‌ 12, ర్యామ్‌ అను ఫెగములుగలవు, 
తేలికగా అఆపచేటింగ్‌ లీవకొను పెకీ క్రి9ందికి ఆడించుచున్న చొ ర్యామ్‌ నీ వెండరు 
లోకి ఆయిల్‌ వాల్‌ వలద్వారా పోయి ర్యామ్‌ను పెకి లేపును, కావలనీన ఎత్తునకు 


34. నునువు చేయబడిన లోహపు సర్సెస్‌ల సంరక్షణ 
(PROTECTION OF METAL FINISHED SURFACES ) 
941 పరిచయము (1006206100) 


మెషినరీ భాగములు ఫైలింగ్‌ (_న్క్మపింగ్‌ , లేక గై అండింగ్‌ మొదలగు కనుల 
ద్యారా మిక్కీ. లీ ల. కచ్చితమ గా రూవొందించెచరు. ఇవి సాధారణముగా 
లోపహములతో తయారగును, వాతౌవరణము వలన మరియు అనేక రసాయనక పచాగ 


౧ 
ములు తౌకుట వలన మెషినరీ భెగములయొక్ళ. ఉపరిఫెగముల నునుపుదనము చెడిపోయి 
(తుప్పు మొదలగు వాటికి గురి అయ్యే అవకాశములు గలవు, కాబట్టి పార్టు తయాశై 


ఫినిషింగ్‌ చేసీన పిదప రకుణకొరకు అ నేకవిధమైన చర్యలు పీసుకొందురు. జా ఖే కొన్ని 
ముఖ్య పద్ధతులనుగూర్చ ఈ అధ్యాయమందు -చర్చించబడినవి, 
94.2 ఫాస్ఫేట్‌ కోటింగ్‌ (Phosphate coating) 
ఈపద్ధతిలో పినిషింగ్‌ చేయబడిన లోహపు యం [తిఫెగములు భా ఉప్టీగత్ర 

వద్ద గల జింక్‌ ఇ ఫా నెట్‌ లేదా మాంగనీస్‌ ఫా నెట్‌ (దావణము లో యుంచి కోటింగ్‌ 
(అద్దకము) వేయుదురు ఐరన్‌ మరియు న్లీల్‌తో చేయబడిన వాటి ఊపరి భౌగములపె 
ఈకోటింగ్‌ వేయుటవలన అవి (తుప్పు పట్టవు, 
వల గాల్వనై జింగ్‌ (Galvanising) 

ఇనుము, ఉక్కు లోహ భెగముల'పె వేడిగా యుండు కరిగిన జింక్‌ లోహమును 
కోటింగ్‌ వేయుటను గాల్వనై జింగ్‌ అందురు, ఈపనిలో కోటింగ్‌ పూయవలనీన పాళ్లు పై 


ఆయిల్‌ (గ్రీక్‌ వంటి మలినములు లేకుంణా పరిశుభ9 పరచవలెను. తేరువాక ఆ పాప 
ఆను కొద్ది నిముషములు హె డ్రోళోరిక్‌ ఏనీక్షలో ముంచు తీయవలెను, ఆరిన పిచ 


సుమారు  4300_480°%Cల మధ్య జింక్‌ లోహము (దవరూపములో కరిగియుంగాగా పార్టు 
లను కొద్ది నిముషములు ముంచి యుంచవలెను, జింక్‌లోహము బౌగుగ అద్దిన పిదప పార్టు 
లను పెకి సీసీ నీటిలో ముంచవలెను, కరిగిన జింక్‌ లోహములలో అమ్మోనియా కోరకొను 


సక (౪x) గా పనిచేయుటకు కలుపుదురు, ఈపద్గకి వలన పెద్దవి, చిశ్శవి అయిన 
ో హుపు పాస్తులు, ఐరన్‌షీట్‌, సీల్‌ వెర్‌, ఇనుము ఉక్కులోహములతో చ్రేయబడ్రిన 
పేట్స్‌, రాడ్‌లు మెొ॥వాటిపై జింక్‌ కోటింగ్‌ పలుచటి బొరవలె ఏర్పడి (త్రుష్వు పట్టము, 
94,4 నల్లని ఆకై కాజ్‌. కోటింగ్‌ వేయువిధము (Black oxide coating). 
సీలతో చేయబడిన పార్టులకు మా(త్రమే పరిమితమై వినియోగింప బడుచున్నది, 
స్టైల్‌ను "గాలిలో 3006 వరకు వేడిచేసిన, దానిపై సీలవర్షపు ఆశ్ష్రైకపొర ఏర్పడును. 
(త్రుష్పు పట్టకుండా మెటల్‌ ను రక్షించును. కాస్టిక్‌ సోడా, పొటాషియం నె యేట్‌ 
మరియు నీటితొ (ప్రత్యేకముగా కలుపబడిన [దావణములో సుమారు 1400 వద్ద పొర్లు 
అను ముంచి 10 లేక 15 నిముషములు యుంచినచో నలని ఆకై డ్‌ వార ఎర్పడును, 
(స్పీంగ్‌ల్కు బోల్తులు, 'హండ్‌ టూల్స్‌ మొదలగు వాటికి ఇది వేయుదురు, 
వైఉఓ.5్‌ ఎలక్ట్రికల్‌ డివోజిట్‌ (పయోగ పద్దతులు 
విటిసే ఎలక షే బటింగ్‌ విధానములు కం కా విద్యుత్తును పివహింవజేనీ 
సిల్వర్‌ (కోమియం, నికెల్‌వంటి విలువైన లోహాములను ఇనుము, రాగి ఉక్కు మొద 


h న్‌ ర్న 


3 


292 సామాన్య వర్క పాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 

సరఫరా (8 ఓల్పుల లోపుగల ఓల్చేజి (Y01t25౭), చదరపు అడుగు సప్లేటింగ్‌నకు సుమారు 
100 -- 200 ఏంపియర్శ విలువలో కశెంట్‌ యుండవలెను. తె సుమారు 6000 వరక 
ఎ బెన్లో9లై ట్‌ వేడీిచేయవలెను. 

(సి) నికెల్‌ శ్లేటింగ్‌ చేయు విధానము: నికెల్‌ పేటింగ్‌ కూడ పైనూ(క్రం 
(పకారముగానే నిర్వహింపబడును. ఈపనిలో ఈక్రింది రసాయనములు మరియు పగి 
కరములు అవసరము, 

1. బుణధృవపు విద్యుత్‌ సరఫరా (ప్రవహించునట్లు స్టేటింగ్‌ వేయవలసీన వస్తువు 
అమర్చవలెన్ను 2. ఏనోక్ష్‌గా (ధనధృవముగ్యా నికెల్‌ స్లేట్‌ను (_వేలాడదీయవలెన్సు. 
కి ఎలెక్టోలై ట్‌ (దావణము గా నికెల్‌ సల్ఫేట్‌ నికెల్‌ అల్యూమినియం సల్ఫేట్‌, బోరిక్ష 
ఏసీడ్‌ మరియు నీరుల మిళమమును తో క్రులో ఉపయోగిం చెదరు, 


34.6 సంగ )హా ప క్ష్న్నలు-జవాబులు (Short questions and answers) 





అమమని కంత వాుననామ తులము నాయి లపల పనుకో లాను నాబామనా నాయానా నానా అనా ాతస సామా భతామాతా జనన ససన ననన పసికవనపడెమిబదిమ. ఎనక కెలా నననననసునోసునుననునుననవంనిననానునర. నుం పకాన్కుకానుభ భనకు యాయోత నానన యాను-నామనూనాను భానో 
1: How grease and oil can be removed from a part ? 
జః పేరాఫిన్‌ ఆయిల్‌ లేక ప్వెటోలియంతో కడిగినచో మెషిన్‌ పొర్లు లపై గల 


ఆయిల్‌ మరియు గఫకొల వలన యున్న జిడ్డు తొలగిపోవును. 


2. Whatis meant by pickling? 
జి మెష్షిన్‌ పార్ట్మపైగల ఆక్సైడ్‌ పొరలు, (త్రుస్వ మరియు ఇతేర మలినములను 
పోగొట్టుటకు ఏసడ్ల్‌లో ముంచుటను *పిక్సింగ్‌ * అందురు, 
3. Fill up the blanks in the following : 
(a) Rustis removed from steel by a 50% solution of .... acid 


in cold water. 
(b) Scale from heat treatment etc. is removed by pickling the 


parts ina 10% solution of bot .... acid. 
(c) Sand from castings is removed by pickling the parts ina 


solution of 6-8% .... acid. 
(d) The oxide and scale formed on brass and copper metal 


parts is removed by pickling the parisin hot .... acid. 
(ey) Inamixtureof ... acidand ... acid the finished steel 


parts are dipped to get bright surfaces. 

జ:- (a) Muriatic or Hydrochloric (b) Sulphuric (c) Hydroflouric 
(హై(డ్రోఫ్లాంక్‌) (6) Sulphuric (e) Sulphuric, Nitric. 

4. Whatare the common materials on which black oxide coating 
is applied? What is its protecting degree ? 

జు-అన్నిరకముల ఫె్రస్‌ మెటీరియల్స్‌, ఇది ఎక్షు వకాలము సర్ఫేస్‌ను రకీంపజాలదు, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 34) 
1, Describe briefly bow chromium plating on steel parts is made? 
2. Explain the process of Galvanising ? 


3, Write short notes on the following : 
(a) Pickling (b) Black oxide coating (c) Phosphate coating, 
_ 4. What do you understand by ‘Corrosion’ ? 
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పనిలో వీటిని వినియోగింతురు. ఇవి ఎక్కు_ వబలమైన అతుకులకుగాను ఉప పశళూగింతుభు, 
విటిన సెల" ($pelter) అని కూడ పీలుతురు ముఖ్యముగా 60% కాపర్‌, 209 
టిన్‌ 20% జింక్‌గల హోరు సోళ్టరులను మంచి రకము స్పెల్లరుగా (_బేజింగ్‌లో వాడు 
దురు. జింక్‌కు మరియొక పేరు స్పెల్లెరు అనుచుందురు. హోర్టు సోళ్టరులు సుమారు 
6009౦ పేనే కరగును. 

9, ఫక్‌ (Flux):- సోలరింగ్‌ జాయింట్లు వేయం ఉపరి ఫెగములు వేడికేయబడీ 
నపుడు లోహము ఆక్సీకరణము జెంది పొరలు గట్టును అందువలన సోల్లర్‌ను కరిగించి 
జాయిన్‌ చేయవలనీన అతుకులో పోనీనపుడు ఆక్షైక్ష వొరలు ఏర్పడి అతుక బడదు. 
కాబట్టి ఈచర్య నివారించుటకు సోల్లర్‌తో బాటుగా ఫ్లక్స్‌ అనెడి రసాయనిక పదార్థము 
కూడ “వాడవలెను, మెటల్‌ వేడిజేయునపుడు ఈమ వక్‌ ఆకైసడ్‌ పొరలను కరిగించి క 
వలె, కరిగిన నోల్డరువైకి తెచ్చును, అందుచే జాయింట్‌ వద్ద సోల్లర్‌ మెటల్‌ 'బాన్వ 
అతుకబడ్తును. సోల్లరింగ్‌ వర్కులో ఈక్రింది పేర్కొన్న రసాయనములు పక్సలుగా 
వాడుదురు. 

(1) మ్య్యూరియాటిక్‌ ఏసీడ్‌ (Muriatic Acid): - దీనికి మరియొక "పేరు yc 
కోరిక ఏనీక్ష అందురు. కొద్ది ఏనీ క్షా చుకలు నీటిలో కలిపి ఫక్‌ గా వాడుదురు. 
దీని! గుడ్డలు, శరీరమును కాల్సీవే సెడి ధర్మముగలదు.కాబట్టి జూ(గత్స్‌ అవసరము,మరియు 
ఈఫ్లక్స్‌ వాడ్రిన సోళ్టక్‌ జాయింట్‌ను తిరిగి పూర్తిగా నీటితో కడిగి ఏనిక్‌ లేకు. 
శుభ పరచవ లెను, 

(11) జింక్‌ క్లోలెడ్‌ (Zinc chloride):- దీనిని కిల్లర్‌ స్పిరిట్‌ లేక కిల్డ్‌ ఏసిక్‌ 
(killed acid) అందురు, 1 భాగము జింక్‌ ముక్కను 5 భౌగముల హై డోళోంక 
ఏసీడ్‌లో కరిగించినచో ఇది తయారగును. ఇది అల్యూమినియం పార్తులు తస్ప మిగిలిన 
తోహముల నతుకుటకు ఉపయోసషించును. 

(111) సీన్‌ ఫక్స్‌ (Resin Aux).- పౌడరుగాగాని ఆిల్కు_హాబ్‌ లో కరిగించిగాని 
శెసీన్‌ లేక కోలోఫోనీ (6001001019) అను రసాయన పదార్ధ మును ఫక్స్‌గా శేడియోా 
మరియు ఎలక్ష్రికల్‌ పార్టల సాక్స్‌ సోల్డరింగ్‌కు వాడెదరు, 

(1v) సీరిన్‌ (Stearine).- నా కొవ్వు, మైనములవంటి పదార్ధము. ఇది నోలర్‌ 
చేయబడు అతుకువద్ద పూసీన ఇరువాతి సోల్లర్‌ మెటల్‌ కరిగించి lis: 

25.8 సోల్లరింగ్‌ సాధనములు తట! of soldering) 

సోల్టరింగ్‌ విధానముగూర్చి తెలుసుకొనే, ముందుగా సోల్లరింగ్‌ పనిలో వాడెడ్రి 
ముఖ్యపరిక రములుగహార్చి చర్చించుట అవసరము. సోల్లరింగ్‌ లతే 1.నోల్లరింగ్‌ వఐరవ్‌ొలు 
(Soldering Irons) 2. “బ్లా -ల్యాంప్‌”లు, కి ఎలక క్రి కల్‌ కీ పీటర్ల' 4. ఫెల్ఫొ 
ర వైర్‌ బవ్‌లు 6, ఫక్‌ నిల్వ జేయు పా(కేలు మొదలగునవి అవస సరమగువు. విటితో 
సోల్డరింగ్‌ ఐరన్‌ మరియు బ్లో-ల్యాంఫ్‌ : అెడివి (ప్రధానమైనవి, 

Yr సోల్లరింగ్‌ ఐరనొలు;-- సోలర్‌" మెటత్‌ొను వేడిచేసి కరిగించుటక్ఫు %ా మెంట్‌ 


చ్రేయ బక్తు 'మెకుల్‌ను "వేడి జేయుటకు వా'జెడి పరికరములలో నోఠ్తరింగ్‌ ఐరనక్‌లు ముఖ్య 
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పోవు వాక్వ్‌ను బంధించవలెను, ర, టింగ్‌ కఫ్‌లో వేనీన ఇంధనము మండుచూ 
యుండగా తిరిగివంపుజేసీ గాలిఓ త్రిడిని పెంచ్చి కొద్దిగా ఫ్రూసయలు వాల్వ్‌ను తెరవవలెను. 
6. నాజిల్‌ ద్వారా ఇంధనము చిమ్ముచూ బర్నరు]పె ప సీలివర్హ పు మంటతో మండును, 
ఈమంటయీ సోల్లరింగ్‌ లేక (బేజింగ్‌ పనిలో లోహామును చు కుపయోాగి ంతురు, 


లి5.4 సోల్లరింగ్‌ చేయు విధానము (Method of soldering) 


(1) pr పార్టులను సీద్ధము చేయుట (preparation for soldering) 
(11) సోల్లరింగ్‌ చేయుట్క సోల్బరింగొలోగల ముఖ్యమైన పనులు. 

(1) సోల్లరింగ్‌ చేయబక్తు పాస్టు లను నీద ర చుటు*ః — సంత్ఫె ప్ప వీళరనుగు అతుకులు 
కొరకు సోల్లరు చేయబడు లోహపు పార్డులయొక్క- ఉపరితలములు బౌనుగ శుభ 
పరచబడి యుండవలెను. ఎెలింగ్‌ గై ఫండింగ్‌ లలో అంటుకొనియున్న లోహపు రజను 
వై రా మలినములు (బ్రవ్‌తో తుడిచి పొడిగా యుంచవలెను, ఆయిల్‌ మడ్డి యంన్నచో 
ఏసీడ్‌ లో పికి ంగ్‌ చేయవలెను, 


(11) సోల్లరింగ్‌ ఆపరేషన్‌ = 1, బ్లో-ల్యాం ప్‌ తో గాని లేక హీటక్‌తో గాని సోల్ల 
రింగ్‌ ఐరన్‌ను 'ఎబ్హగా కాల్పవలయును 2. వెంటనే సోల్టరింగ్‌ ఐరన్‌ బెట్‌ను జింకు 
క్లోలెక్‌లో ముంచినచో దానిపై ఏర్పడిన కారన్‌ పొరలు పోవును, శి. కొద్ది సోల్లరు 
మెటలొను బిట్‌నకు పూసి వెంటనే వృ్షక్సొముద్దలో రుద్దవలెను, బిట్‌ చుట్టూ సోల్లరు 
మెటల్‌ "బాగుగ కరిగి టిన్‌ కోటింగ్‌ పడేలా చూడవలెను, 4. జూయింట్‌ వేయవలనీన 
పార్టులను జేర్చి ఏసిగ్‌ ఫ్లక్స్‌తో పూయవలయును,. క టిన్‌ కోటింగ్‌ అంటుకొన్న 
సోల్డరింగ్‌ విట్‌తో అతుకువద్ద సోల్లర్‌ మెటల్‌ అద్దుచూ అతుకు వెంబడి సోల్లరింగ్‌ 
ఐిరనొను కదిలించవలెను. 6. జాయింట్‌ను స్పిరిట్‌తో తడిపినవో శు(భపకి చక్కటి 
సోల్లరు జూయింట్‌ ఏర్పడును. 


వా 


రె విధముగా చేనీనచో సోల్తరింగ్‌ మెటల్‌ పొర్డుల్నప చె గటి గా పట్టుకోని పంపర 
బలముగా యుండును, 


పర్‌, (బేజింగ్‌ చేయు విధానము (Method of Brazing) 

దీనిశే హార్డ్‌సోల్లరింగ్‌ అందురు. దీనిలో హోడ్డు సోల్టరు ("స్పెల్టిర్‌) లోహమును 
కరిగించి అతుకు వేయుదురు.  సోల్లరింగ్‌ వలెనే అతుకబడు పార్టులు 1. ముందుగా 
ఆయిల్‌ వగైరా మలినములు లేకుండా శుభ పరచవలెను. 2 అ పార్దుల అంచులు 
ఒకటిగా జేర్చి కదలకుండా పట్టుకొని బోరాక్స్‌ (B0rx) ను జాయింట్‌ పై "వేయవలెను. 
3. తరువాత మండె "గాస్‌ “ఉకతోశాని లేక పర్నేస్‌లోగాని అతుకువద్ద వేడి చేయ 
వలెను, 4. పిమ్మట స్పెల్లిర్‌ ను కరిగించి అతుకు వెంబడి అంచువటె పోయవలెను, రి 
స్పెల్లర్‌ బాగుగ అంటుకొని యున్నదని గహించిన పిదప కొద్ది ఉప్పును జల్లినచో కరిగి 


కకత అంటియున్న ఫ్లక్స్‌ పోవును. ఈ తరువాత చేడ్తి గాయుండు ఏలక్‌ (410) 
లో గాని సీటిలోగాని కడిగి శుభపరచవ లెను, 
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బడుచున్నది, సోలర్‌ ముద్దలు గా లేకుండా ఎంతే సన్నముగా యున్న అంత హె చ్చు 
ఉహ్లోగతకు నిలబడునుు మరియు బలము గల్లీయుండును, 

5. Name the most general substance used as flux in Brazing ? 

జ్వ- పౌడరు *బొరాక్స్‌*ను స్పెల్లీర్‌ ముక్కలలో కలివి ఫ్లక్సృాగా వాడుదురు. 

6. What is the composition of a tin-smith’s solder for hand sol- 
dering of general nature ? 

జం 45% Tin, 52.5% Lead. 2.5% ఏంటిమొనీ యున్నచో 180-2100 వద 
కరిగి తిరిగి త్వరగా ఘనీభ వించును ఈసోల్లరును టిన్‌ స్మీత్‌ి” పనులకు వాడుదురు, స్త 

7. Mention the main purpose of flux in soldering or brazing ? 

జః- 1, అతుకు తీయారగుచోట, మెటల్‌ వ కోటింగ్‌ వేయబడి, గాలి తెగిలి మెటల్‌ 
అక్సీకరణము జెందకుం డౌ పక్‌ తోడ్పడును, ౨. జాయింట్‌ ష్‌ అగును. తె, సోలర్‌ను 
బాగుగ (ప్రవహీించునట్లు చేయును. 4,వాతావరణ (సభొవమునకు గురికాకుండా చూచును. 

TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 35) 


1. (a) Difterentiate between soft soldering and hard soldering? 
What is flux and why it is used. (b) What are the essentials in sol- 
dering? How do you proceed with the soldering of an over lap joint 


on templates? (July, 1971) 
2. (a) What is the difference between Soldering and Brazing? 
(b) Why and where flux is used? (July, 73) 


3. How doyouprepare the job for Soldering? Describe the 
method ofsoldering. State the difference between soldering and 


brazing ? (July, 76) 
4; What are the advantages and disadvantages of soldering and 
Brazing? (July, 79) 


Hint :- Advantages of Soldering :- 1, పలుచని రేకు జాయింట్లను తరగా 
అతుకవచ్చును. 2, అధిక ఉప్యము అవసరములేదు శే, చేయుటకు ఎక్కువ పనితనము 
అక్కటులేదు. 4. ఇది చాక నది, 

Disadvantages (నహ ములు )3= 1, ఇది దళ నరి పట్లు అతుకోటలో పనికిరాదు, 
2, వేడి తగలగానే జాయింట్లు విడిపోవును, 3. జూయింట్‌ వద్ద మెషినింగ్‌ చేయరాదు, 
4, ఇది బలమైన అతుకుగాదు, తాత్కాలికముగా కొడై రోజులుండును. 

Advantages of Brazing ((బేజింగ్‌ వలన లాభములు):-1. ఈజాయింట్లు బల 
ముగా యుండును, 2, అవసరమైనవో జాయింట్‌ పైగా మెన్నిన్‌ జేసీ మెటల్‌ ఫినిషింగ్‌ ను 
చేయవచ్చును 3. ఇది పెర్మనెంట్‌ తరగతికి జెందిన జూయింట్‌ 4, ఎక్కువగా వేడిచేసి 
ననూ అతుకు విడిపోదుు శృ ఇది దళసరి ఫేట్సా అతుకుట కుపకొరించును, 

నష్టములు != 1, ఈజాయింట్‌ వేయుటకు ఎక్కవ సమయము పట్టును. 2, పలు 
చని షీట్లకు ఇది అనుసరింప వీలుపడదు, కె ఇది ఖరీజై నది 4 నుంచి పనితినము గలవారు 
కావలయును. 


5. (i) Why is copper suitable for soldering Iron bit? 
(1) Differentiate between a solder and spelter ? 
—000— (Sup. AITT, Oct., 73) 
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12 మి.మొల వెడల్పుగల పెద్ద గాడ్‌ (Slot) వరకు అనేక సాట్స్‌ కోయబడి ఆగాడి 
వెడల్పు తెల్పు అంకె ము(డింపబడి యుండును, కాబట్ట 

పీటు అంచును ఆ గాడిలో దూర్చి ఎంతే మందమున్నదీ 
సులభముగా కొలునవచ్చున్ను ఇదే విధముగా దీర్చ శ 
చతుర(సాకారపు లోహపు ఫలకములో 0,1 నుండి 10 
మ్హిమో.ల _సెజు వరకుగల బెజ్జములు కోయబడి ఆ బెజ్జ | 
ముల సెజు ము(దింపబడి యుండు మరియొక గజిని 
వెర్‌ గేకా అందురు దినిని వైరొలయొక్క వ్యాసము 
కొలుచుట కుపయోగింతురు. మెటిక స్తాండర్డు ష్‌ట్‌ 
లేక వైర్‌ గేడ్‌ నంబర్గకు సరిపడు కొలతలు 29వ పట్టీలో 
వివరింపబడినట్టుండును. 








పటీ నంబరు _ 29. 
రి 
కొన్ని వైర్‌ గేజ్‌ నంబర్లు -- వాటి నై జులు. 





సాండరు వెదగేక్‌ సండరు వెరపు 
రి రి హహ Ge 
గేజి నం, మ్మమాల కొలక | గేజి నం మి మిల కొలత 
6.230 16 1.626 
l 71.620 18 1.219 
2 7,010 20 0.914 
4 5,893 22 0.711 
6 4.877 24 0.559 
గ్ర 4.064 26 0.457 
10 3.251 28 0;3739 
12 2.642 30 | 0.3150 
14 2.032 32 0.2743 





36.8 వీట్‌మెటల్‌ వర్క్‌లో వినియోగించు సామాన్య పరికరములు 
(Common tools used for sheet metal work) 
1. కంపాస్‌ (COMmpass):- వృ తేములు, చాపరేఖలు గీయుట కుపకరించును. 
2. [టామల్‌ (Trammel):- పీట్‌ "పె పెన్ష వృ త్సీములను గీయుట కపకరించును, 
(ప. నం, 233=ఎ). 
కె పంచ్‌లు 1 మార్కింగ్‌ లో డాబ్‌లు వేయుట కుపక రించును, 


4 సోలర్లింగ్‌ ఐరన్‌ ఫా 
రబ్‌ అతుకులు అతుకుట క ప @ 
a An: aN ల కీ ట్రజబర్‌ 


కుపకరించును. లా 

వి మై9బర్‌ మెటట 
లు శేకుపై మార్కింగ్‌ క రెకు 
గీతలు గీయుట కుపకరించున్లు, Fig. 233 షీట్‌ మెటల్‌ టూల్స్‌, 
'[పనం.2శిలి.(బి)]: 
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235వ పటములో (1) వీకొ హార్స్‌ సేక (Beak horn stake) అందురు. ఇది 
రివెటేంగ్‌ , స్ట్రయిట్‌ బెండింగ్‌ మరియు మూలలయందు నీమ్‌ జాయింట్లు మడుచుట 
మొదలగు సాధారణ వ బ్‌మెటల్‌ పని 
లో దాD($Upport) గా యుండును, 


|| 
పటము 2కర్‌-(2) వద్ద ప్యాన్‌ (Pan) | గి: 
సెక్‌ పలుకలుగా గల పాతల అడుగు ర శ్ర గ్ర | 
భాగము మట్టము గా జేయుటలో ఆధా త్ర 
రముగా యుండును, 2తెర్‌=(3)వ పబ Cl 
ములో చుూూాపిన దానిని టిన్‌ మేన్‌ హార్‌ © | 
(Tin man’s horse) అందురు, దీనికీ ర) = 


సాండ్‌ కు శెండు వైపులా పొడవుగా Y 
సాగిన ఆరమ్‌(4&గ1) వంటి పలకల ఫేస్‌ త్ర 
కలియున్నద్మి ఈిస్‌లో పలకలుగా 


కోయబడిన రెండు బెజ్జములుండి A, B 

వద్ద చూపిన "హెడ్‌ వంటి న్దేక్స్‌ను Fig. 235. స్వైక్‌లు - రకములు. 

బిగించుకొని పనిజేయవచ్చును, . మరియు పటములో 2పెర-(క) వద్దగల టిన్‌ మేన్స్‌ 

యాన్విల్‌ “5ొవద్ద చూపిన రౌండ్‌ హెడ్‌ స్టేక్‌, 6వద్ద గల ఫన్నల్ళొ 7వద్ద గల కౌండ్ర్‌ 

హెడ్‌, *8) క్రీజింగ్‌ (Creasing), 9) 38 (Hatchet) “10 హాఫ్‌ మూన్‌ 

(Halfmoon), *11’ వింగ్‌ సేక్స అను రకములు ఎక్కువ వాడుకలో యున్నవి, 
పె రకాల పరికరములేగాక ముందు అధ్యాయములలో వివరింపబడిన మార్కింగ్‌ 

మరియు మెజరింగ్‌ టూల్‌ గ, వైన్‌లు, రంపములు, చిజెల్‌్‌ మొదలగునవి దట్‌ మెటల్‌ 

పనియందు వాడుదురు, 

564 పీట్‌ మెటల్‌ వర్కులోగ ల పనులు (Operations) 


*, బెండీంగ్‌ 2, హాలోయింగ్‌ 3. శెయిబింగ్‌ 4, ఫౌంజింగ్‌ ర్‌, షా లెనింగ్‌ 
6 ఫైనిషింగ్‌ 7 వైరింగ్‌ రీ, (గూావింగ్‌ మొదలగు పనులు ముఖ్యం గా చిన్నతిరహో 
షీట్‌ మెటల్‌ వస్తువుల తయారీలో జరుపబడును ఈ ఆపశేషనులన్నియు తెగిన మోపు 
లను షీట్‌ కు అనుర్ని మై జెప్పబడిన హేండ్‌టూల్స్‌ మరియు బెంచ్‌ టూళ్ల్త సహాయముతో 
తేలికా నిర్వహింపవచ్చును, 
36,5 పేట్‌ నమూనాల యొక డెవలప్‌ మెంట్సొ చేయు విధానము 
(ఎ) నిర్వచనము:- షీట్‌ చే చుట్టబడి లేక వంచబడి తయారైన వస్తువుయొక్క ఉపరి 
తేల భాగమును విడదీసీ మట్టముగా నేలపై పరచినచో కనబక్షు ఆికారమును “*లే-అవుట్‌” 
(lay-out) అందురు జూమె,టటీ (Geometry) సూషత్రములపి ఏ వస్తువుయుక్క 
“లే-అవుట్‌” వైననూ సులభముగా పీట్‌ పె గీయవచ్చును లే-అవుట్‌ గీ యక లిన చో 
వస్తువు ఆకారమును డెవెలప్‌ చేసినకు అగును, షీట్‌ ఆకారములో సమతలముగాగల 
వస్తువుయొక్క_ పటళూపమును *జెవెలప్‌ మెంట్‌” అందురు. ఇట్టి పటమును అంచుల 
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| ఎడ్జ్‌ (6686) కల్షినదై యుండును, షీట్‌ మెటల్‌ 
“తతా. నా అంచులు మూడు రకాలుగా మడచబడు చుండును. 
ఆసలమె ఈ రజల సిమి అవి 1, సింగిల్‌ హె్‌ు(single hem) (ప.నం,239-ఎ) 

2, డబుల్‌ హోమ్‌ (ప,నం,239-ది) మరియు ప వర్డ్‌ 


Fig. 239 ఫోలెడ్‌ ఎడ్జ్‌ (wired edge) (ప్ర నం239-సీ) వైర్‌ వ్యాసము 
జాయింట్లు నకు తెస్తే రెట్లు వెడల్పు పీట్ర్‌ను వైర్‌ చుట్టూ గుం 


ముగా మడుచుట వైర్‌ ఎన అందురు. 
96.7 సీమ్‌ జాయింట్లు (Seam joints) 


సీక్‌ అనగా చెండు షీట్‌ అంచులు మనచబడిన భోగము షీట్‌ను మడచి వేయ 
బడిన జూయింట్లను సీమ్‌ జూయింట్లందురు. వీటిశే ఫోల్లెడ్‌ (001666) జాయింట్లనికాశ 
పిలిచెదళ్తు వీటిలో ఈక్రింద కెప్పబడినవి తిరచుగా వాడెదరు, 

1, ల్యాప్‌ సమ్‌ (Lap 36400). షీబ్‌యొక్క- ఒకదాని చివర అంచ్చుపై శెండవ 
వీట్‌ అంచు జేర్చి సోలరింగ్‌ జేసీగాని లేక రివెటింగ్‌ జేనీగాని అతుకబడిన జాయింట్‌ను 
ల్యాప్‌ సీమ్‌ జాయింట్‌ అందురు. (ప నం, 240-1) షీట్‌యొుక్క- ల్యాప్‌ పరిమితి 
(allowance) దళ సరినిబి ఆధారపడి యుండును, 

బ్ర (గజ సీమ్‌ (Grooved Seam):- శెండు షీట్లు అంచులు వంపుగా మశచి అవి 
ఒకదాని వంపులో మరియొకటి కొక్కె-మువలతె తేగులూ-ను విధముగా ఈజాయింట్‌ 


చెయబడును, (ప_నం,240=2), ఈనీమ్‌ వెడల్పు వీట్‌ నుందమునకు కి లేక 4 రెట్లు 
మించి యుండరాదు, 


ర నీంగిల్‌ సిమ్‌ a $83m)ః- ఇది నిలువైన లేకు ప్మాతల అకుసు భౌగ 
మును అతుకుటకు ఊపయోగించును. 240వ పటము 


as (3) వద్ద చూసినట్టు గుం(దని అస్సుగు షీట్‌కు నీ సిమ్‌ 
జశిజల్‌కీల్‌. కళ తెంలసీవ ఓపెక్ట్‌ కాయిన్‌ 
, నా శ 







న సమానమైన అంచును వంపుగా తియారు 
చేయుదురు. అ'జేవిధము గా గుం|డోని పాతి అడుగు 
అంచు చుట్టూ వంపన అంచు ఏర్పరచి అవి ఒక 


Fig. 240 దానిలో ఒకటి అతుకబడుటచే ఈనీకొ జాయింట్‌ 
ఫోనింగ్‌ జాయింట్లు తేయారగును, 

4, డబుర్ర్‌ నీమ్‌: ఇసియునూ నీంగివ్‌ సిమ్‌ జూయింట్‌వవెసే తయారు చేయబడును, 
సింగిల్‌ నీమ్‌లో కలసీన షీట్‌ అంచులు తిరిగి బాడీ తిలమునకు జేర్చి వంచబడినవో దానిని 
డబుల్‌ సీమ్‌ జూయింట్‌ అందురు. (పునం, 240-4), 

ర్‌ డన్‌ బెయిల్‌ సీమ్‌ (Dove tail ssam):- ఒక మట్టమైన స్టేట్‌ ను ఒక గొట్టము 
అకుగున జాయింట్‌ చేయుటలో ఈనీమ్‌ జాయింట్‌ ఉప రూసంకురు. ౨40-రవ పట 
ములో వలె ముందుగా గొట్రముయొక్క_ లే-అవుట్‌ లో 6 నుండి 20 మిమీ.ల వెడల్పు 
అంచుచుట్టునూ 6 నుండ్లి 20 మిమో,ల లోపు డవ్‌ కుయిల్‌ "షీప్‌ స్టేట్స్‌ (slits) గా కత్తి 
రించి వాటిని అ స్పటుకు పటములో చూపినట్లు సోల్లరింగ్‌ జేయుదురు. 


37. బ్లాక్‌ స్మి థి వర్క్‌ 
( BLACK SMITHY WORK ) 


971 పరిచయము (Introduction) 

కమ్మురము ( బ్లాక్‌ స్మీధీ) అచెడిమాట పురాతేనముగా వాడబడుచూ వచ్చుచున్నది. 
చేడు భారీపరిశ9మలలో దీనినే *ఫోర్జి ౦గ్‌” (Forging) అనుచున్నారు. ఈశిండు పద 
ములు వేర్వేరు ఉచ్దేక్యములు గలవి. చిన్న చిన్న మెటల్‌ పార్టులను కొలిమిలో కాల్చి 
వంపుదీయుట అతుకుట మొదలగు పనులు హేమర్‌, చిజెల్హ్‌ ట్యాంగ్‌ వంటి చేతి పని 
ముట్లు సహాయముతో నిర్వహింపబడంట కమ్మరము (Black-smithy) అందురు, (ప్రత్యేక 
మెన కొలిమి, పవర్‌ హేమరింగ్‌ మెషిన్‌లువంటి పరికరములతో చిన్నపార్టులు మరియు 
పెద్దవై జు మెషిన్‌ భాగములనుకూడ కాల్చి రూపు చెల్చుట కొరకు జేయుపనులు 
“ఫోర్ధింగ్‌ ’ (Forging) అందురు ఫోరింగ్‌లో మెషిన్‌ పెన్న త్వరగా మెటల్‌కు 
"షేపులు దిద్దవచ్చును, కాబట్టి ఇది నేడు ఒక ముఖ్య తయారీ అంగము గా పరికికమళో 
సిరపడిపోయినది. నిత్యము కేక్నీషియన్‌ లు హెపుపనిలో వాడు చిజెల్హ్‌ "హామర్‌ స్కూ 
'డై౨వర్‌వంటి పరికరము లెన్నియో ఖార్షింగ్‌ హైపులో ముందుగా తెయారగు చున్నవే, 
కాబట్టి (పతీ మెటల్‌ పనివారు ఈపనినిగూర్చి తెలుసుకొనుటకు విలుగా ఈ అధ్యాయ 
ములో -చర్చించబడినది, 
87.2 కమ్మరపు పనిలో వాడు ఫొర్దులు (కొొలుములు) 

(ఎ) ఫోర్ట్‌ (కొలిమి) - నిర్మాణము (Forge and its construction):— 
నిర్మాణమునుబటి ఫోర్‌ లు శెండురకాలు గలవు అవి 1. ఒపెన్‌ హోర్త్‌ ఫో (open 
hearth forge) 2, క్లోజ్‌ హార్స్‌ ఫోర్డ్‌ (closed hearth forge), ఈఫ్యోలు 
ముఖ్యముగా మెటల్‌ ను ఎర్రగా కాల్చుటకొరకు ఉపయోగ పడును, 

1. ఓపెన్‌ హార్స్‌ ఫోర్డ:-- హాోర్తు అనగా ఇంధనము మండు పొయ్యి ఈకిపు కొని 
మిని ఇటుక కట్టుబడితో నిర్మించవచ్చును, లేక ఒక చోటినుండి మరియొక చోటుకు 
మార్చుకొనుటకు వీలుగా మొ క్రేం క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌తో తోొశువలె తయారు చేయబడును. 
క్యాస్త్‌ఐరన్‌తో తయారు చేయబడిన నిర్మాణము గలవి 
ఎక్కువగా వాడుచుందురు. 241వ పటములో ఈరకపు 
కొలిమి యొొుక్యంా ముఖ్యుభి గములు చూపబడ్రినవి, అవి 
ఉంపొగ  గొట్టముయొక్క అడ్తుగునగల పొగలు జేరు 
మూతవంటి భౌోగము(Hం0d). కి-టయర్‌ (Tyere) దీని 
ద్యారా గాలి ఒత్తిడిగా వచ్చి పొయ్యిని చేరును C- 
బొగ్గులు మం'డెడి హార్తు, ఇవి ఒకటిగాని లేక శెండుగాని 
కొలిమి అవసరమునుబటి నిర్మిం చబడును, D-బో యర్‌ 
(గాలి యంత్రము) నుండి వచ్చెడి గాలిని సరఫరా చేయు Fig. 241 
సెపుకుగల కంటోల్‌ వాల్వ్‌, క-బ్లోయర్‌ నుండి గాలి క్యాస్ట్‌-నిగనొ ఫోర్క్‌ 
సరఫరా చేయు సెస్‌, F-టయర్‌లు కొలిమి వేడికి కరిగిపోకుండా (ప్రవహిందు నీటితో 


© 
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యుండును, 30.300 కిం బరువులమధ్య వివిధ బరున్రలలో ఇవి లభించును, 1.3.1. 
(పకారము బరువునుబట్టి స్పసీ చేయబడును. వర్కు_హెపులో 150 కీ(గా, బరువుగ ల 
ఏన్విల్‌ ఎక్కువగా బయాగింతురు, ఏన్విల్‌ ఫేస్‌ పై సుత్తితో కొట్టినపుడు స్పష్టమైన, 
ఖుంగునుని ధ్వని నిచ్చెడిది మంచిరక మనియు గుల్ల 
ధ్వని నిచ్చెడీది లో పభూయిఫ్థ మైనదని గహిొంచ 
వలయును సాధారణముగా ఇది సుమారు 
భూమికి 60 సెంlల ఎత్తులో అమన్చెదరు, ఈ 
ఎత్తుకు లేపుటకు అడుగున అవసరమైనచో కొయల్రీ 
iB దిమ్మును "పెట్ట విషంతురు, 242వ పటములో 
Fig. 242 ఏన్విల్‌ ఏన్విల్‌యొక్క_ వివిధభ్‌ గవులు చూపబడినవి+ 
అకాడ, హారన్‌ (Horn) దీనిని కొందరు వీక్‌ (beak) అందురు. ఇది మెటల్‌ను 
వం పుదేల్పునపుడు= వోయునపుడు ఆధారముగ ఉపయోగపడును, ఈలి గము హాచ్ణె౦ింగ్‌ 
చయబడదు, 

2 ఫేన్‌ (₹206):- ఏన్విల్‌ ఊపరిభొగము దీనిపై వర్కు_ను “పెట్‌ సుత్త మోదు 
నపుడు ఆధారము గాయుండును, శ ఏనల్‌ యొక్క. పటు. మ్య ఫోర్‌ లక 
బాడీ (Heel or body) అనబడును. 95+ దినిని ఏన్విల్‌ శన అందురు, కొందరు 
-పెయిల్‌ అందురు ఇదె పొచతవైన బద్దవంటి వోహాములను వంచి మూలలు 'దేల్చుట 
కుపకరించును. 6, హోర్‌ యై (11206016) అనెడి పలకల ెజ్జ్ఞము- ఇదె టూల్స్‌నుచూర్చి 
పట్టుకొనుటకు పనికివచ్చును. ఇదిగాక ఫేస్‌ పెగల గుండ్రని బెజ్జములను (ఏషల్‌ హోల్స్‌ 
(Pritchel holes)అందురు, పంచ్‌ చేయునపుడు వర్క్‌ సెటింగ్‌ కుషకరించును. 

(చి సేజ్‌ బ్లాక్‌ (Swage block):— ఇది 0.25 మోటరు మందము వరకుయుండి . 





౨43వ పటములో చూపినట్లు ది చతురస్రా కార 
ముగాగాని లేక చతురసా కారము గాగాని యుండి 

జల లా వ pn 
అనేక మైన నై జులుగల రెక్స్రంగ్యులల సల 
నురియు సర్కు_న్టీలర్‌ షేప్‌ బెజ్జములతీ బగువైన 


లతోహమెన కాన్టిస్ట్‌ ఐరన్‌ లో పోతిచోయబడి తియారు 





సళ ష్‌ శయబడు చున్నది. దీని అంచున చుట్ట V.ఆకారపు 
Fig. 243 సేేవొబ్లొక్‌ మరియు అర్థ చం_దాకారముగా యుండు గూవ్‌లు 


గలవు, తోహాపు డోచలుు బద్దలు కాల్చివంచునపుడు, హూద్‌ షేప్‌ లు ఫోర్టింగ్‌ చేయు 
నపుడు, పంచింగ్‌ చేయునపుడు రజెజ్జములు, [గూవ్‌లు ఆధారముగ యుండును, దీనిపై 
హైాడ్డర్‌ల్కు హార్‌ డై, ఫోర్డుకోన్‌ వంటివి అమర్చి ఫోర్హి ంగుపని నిర్వహించుటకు అను 
కూలముగా యుండును, దినిని ఎ త్తయిన స్టాండ్‌ పై బల్హపరపుగా గాని తేక దాని అంచు 
పెగా గాని యుంచి ఉపయోగిం చబడును, జ 

(i) స )యికింగ్‌ టూల్‌ ఓ (Striking 10013): ఫోర్జి ంగ్‌ పనిలో మెట 

రై 

కను "సేఫ్‌ జేయుటకు వాడు విపిధంక ల 'హామర్గ్శను స్ట్రయికింగ్‌ టూల్స్‌ అదురు 


310 సామాన్య వర్క్‌ పు విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 


(1౪) ఫినిమీంగ్‌ అండ్‌ పేవీంగ్‌ టూల్స్‌ (Finishing and shaping 
tools):- ఫోర్తింగ్‌ పనిలో ముందుగా వర్కుయొక్క_ రఫ్‌ షేప్‌లు తియారగును, 
పిమ్మట వాటిని చదును గాశేసీ హాచ్చుకతిగ్గులు సవరించుఓకు చివరి దశలో ఉవయోగించు 
అనేక రకముల సాధనములను ఫినిషింగ్‌ మరియు “షేవింగ్‌టూల్స్‌ అందురు కొన్ని 
ముఖ్యుర కాలు వాటి ఉపయోగములు ఈోదిగువ పేర్చొ_నబడినవి. 

1, ప్లాటడ్ల (Flatters)— సమమట్ల్టముగా మెటల్‌ను ఫోర్డ్‌ చేయుట కుపకరించును, 
(ప.నం.246-G౮). 

2, సెట్‌ హేమర్లు (561 bammers)—ఇవి 'హిమర్సొవలెేశే యుండి బొడీ స్క్వేర్‌ 
(కాస్‌ సెక్షన్‌లో యుండుటచే ఫేస్‌గూడ చదరముగాయుండ్కి నలుపలకల మూలలు 
డేల్పుటకు తోడ్పడును, " 

3. పుల్లర్‌లు (FUller3):- మెటల్‌ను (గూవలుగా దేల్చి సాగనొట్టుటకు ఇవి జతే 
లుగా లభించును. ఆజతలో ఒకటి టాప్‌ ఫుల్లర్‌ మరియొకటి బాటమ్‌ ఫుల్లర్‌ (ప. నం, 
246-],K) అందురు ఫోర్జింగ్‌ లో అడుగుదానిని న్వేజ్‌ చ్లాకొలో బిగించ్చి _పెదానిని 
వైరు 'హేండిల్‌తో పట్టుకొందురు, 


త్మ సెఎడర్స్‌ (Spreaders):- ఇవి మెటల్‌ను mf 
వ్యాపింపచేయుట కుపకరించును. 
ర స్వేజెన్‌ (ఏ౪2g65):- ఇవి కూడ జతేలు గా I | (| 


లభించును వీటిలో వర్క్‌_ఫీస్‌ పైన ఉపయోగించెడి 
స్వేజ్‌ ను టాప్‌ న్వేజి అడుగున ఆధారముగా ఉపయో 
షంచెడి దానిని బాటమ్‌ స్వేజి అనబడును.ఇని కాల్చిన Fig. 246 సన్మీథీ టూల్స్‌ 
సెటల్‌ ను రండ స్క్వేర్‌, హా క్సాగనత్‌ వంటి వీపగ్గ "చ్చే పులుగల చారులు గా తీర్చు 
టకు తోడ్పడున్ను పృ నం, 246-F వద్ద టాప్‌రౌండ్‌ న్వేజి చూపబడినది. ఇది వైర్‌ 
మాండిర్‌ తో పట్టుకొనబడును, శెండవగికూడ ఇటే షేప్‌లోయుండి స్వేవా బ్లాక్‌లో 
బిగెంచుటకు విలుగా స్క్యేరు సంక్‌ కల్పియుండును, 

6. రివెట్‌ హెడ్డర్స్‌:-- వీట్‌నే స్నాప్‌ హెర్‌, డాలీ అందురు ఇవి రివెటింగ్‌ 
పనిలో ఉపయోగింతురు. (రివెటింగ్‌ పాశములో వివరింపబడినవి), 

(v) కటింగ్‌ టాల్‌ (Cutting tools):- ఇవి హాట్‌ మెటల్‌ నుగాన్ని చల్లి 
మెటల్‌నుగాని కబ్‌చేయాట కుపయాగించునుు ఇవి అనేక పేర్లతో పిఖుచబ'పచున్చవి, అవి 

1, చిజెల్స్‌ (Chisel5):- వీటిని హాట్‌ సెట్‌ మరియు కోర్స్‌ సెట్‌ అనికూడ పిలు 
తురు. పృనం,2శర-4 వద్ద హాట్‌ సెట్‌ ఆకారము చూపబడినద్సి ఇది హోట్‌ మెటరొను 
కట్‌ చేయుటలో ఉపయోగపడును. ప.నం,246-B వద్ద కోల్డ్‌ సెట్‌ ఆకారము చూప 
బడినది, వుడ్‌ హేండిల్‌ చేయబడి మెటల్‌ను చల్లటి దశలోచే కోయుటకు తోడ్నాడును, 

2 హారొడయ్‌ (Ha[dIe):- ఇది స్క్వేర్‌ షాంక్‌ గల్లిన చిజెల్‌ (ప,నం,246-D), ఇది 
ఏన్విల్‌యొక్క_ హారొడై పోల్రలో దూర్చబడి కోల్లుమెటల్‌ కటింగ్‌లో ఉపయోగిం దును. 


రి గౌ జెన్‌ (౮౦41865):- (ప.నం.246-C) ఇవికూడ న్వేజెనవలె జతలుగా లభిం 
చును, కర్వువలె మెటల్‌ను కట్‌ జేయుటలో వాగాబశును. 





| 
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ఏన్విల్‌ యొక్క (పిచెళల్‌హోల్‌ తేక హోార్‌డయ్‌హోల్స్‌లో ఒకదానిపై మోపిన పిదవ 
పంచొను సెక్‌ హీమర్‌తో మెటల్‌లోనికి సగము దళసరివరకు దిగేలా కొట్ట వలయును. 
తరువాతే న్‌ గాను (తిప్పి మిగిలిన సగము లోతు బెజ్జమును వేయవలెను, Beira డిన 
పంచ్‌తో ఫినివ్‌ చేయవలెను. 24-౦ వద్ద పంచింగ్‌ ఉదహరింపబడ్రినది, 

(+) స్వేజింగ్‌ (5%281982- గుం(డమ గా ఫోర్జింగ్‌ చేయబడిన వక్కాపీస్‌లను 


తిరిగి స్వేన ల సహాయముతో నునుపుజేస్తి మిక్కిలి గుండ్రని సర్ఫేస్‌ పొందుటకు చేయు 
పనిని స్వెజింగ్‌ అందురు, (పృనం,248-D) 


(v1) ఫుల్ల రింగ్‌ (Fullering):~ ఇదికూడ (డాయింగ్‌ అవుట్‌ ఆపలేవన్‌వశె 


మెటల్‌ను ఎర్రగాకాల్సి టావ మరియు బాటమ్‌ ఫుల్లక్‌లు శె పె 
కొటి బాగుగ కం age తదుపరి ఆ మెబిల్‌ను ఫ్లా శెనత్ల తేక 
సెట్‌ 'హీమర్ల తో ఫినిష్‌ చేయబడును, బెశలీవ పటములో. (A) 
టాప్‌ ఫుల్లక్‌ (B) వర్కొ-సీస్‌ (౮) బాటమ్‌ ఫుల్లర్‌లు ఏవిధముగా 
అమర్శ్చబడినది చూపబడినది, 

(v11) చెండింగ్‌ (Bending):- మెటల్‌ బారును గుండ్రని 
కక్త్‌షగాన్ఫు స్టర్‌ గా, చే సాక రింగువలే, లేక హుక్‌ వలే వంపులు 
'దేల్యు పనులన్నియు బెండింగ్‌ అతన. మామూలు గా మెకుల్‌ను 





వేడిగాకాన్సి ఎన్విల్‌ యొక్క వికొను ఆధారముగా పంచిన కర్వులో Fig. 249 
వంగును జెండింగ్‌ అనేక విధములు గాయున్సచో "సెస్‌ బెండింగ్‌ లో ఫుల్లరింగ్‌. 


వివరింపబడిన ? ఘక్చృర్‌ వంటిది ఉపయోగింతురు | 

(111) ట్విస్టింగ్‌ (Twisting):- స్క్వేర్‌ లేక దీర చతుర సాకారపు [కాన్‌ 
సెక్ట [ న్‌ గల చారులు టగ్‌, గా కాల్చి ఒక చివర వై స్‌లో విషించి రెండవ వె పును అెంచ్‌ 
తే వించి సల (తిస్పినచో అంచులవద్ద మెటల్‌ చుట్టబడి మరవలె ఏర్పడును, 
ఈపనిని ట్విస్ట్‌ంగ్‌ అందురు ఉదాహరణకు డిక్‌ ఆకారము ట్వి న్లీంగ్‌ చేయబడిన చే. 

(1x) ఫోర్డ్‌ నెల్లీంగ్‌ (Forge welding):- చెండు సీల్‌ మెటల్‌ పార్తులు 
ఫోర్జ్చింగ్‌ లో అతుకుట కొరకు, ముందుగా వాటిని సుమారు 12759..1400°6 జవ్వగ్గర్పిత్ర 
వరకు ఎర) గా కాల్చి వాటిని త్వరగా కొలిమినుండి తిసీన వెంటనే ఏన్విల్‌పె ఒక దానికె 
ఒకటి పేర్చి ముందు లేలికగా హేమర్‌త్‌ మోది తరువాత సెడ్డ్‌ హేమరుతో మోదిన 
అవి అతుకబడున్ను హేమర్‌తో కొశేముందు ఆశ కాడ్‌ పొరలు రాకుండా ఇసుక లేక 
బోరాక్స్‌ వొడి చల్లవలయున్ను శేవలము మైల్స్‌ నీల్‌ మరియు రాట్‌ వరకి అన లోహ 
ముళే ఫ్లో వెల్లింగ్‌ చేయబడును మిగిలినవి వెల్లు కావు, 


వి75 హేండ్‌ . ఫోర్లింగ్‌లో చిజెల్‌ను తయారువెయుటలోగల సె 


కావలనీన న ge 25 మి,మో.ల అహ్హ భుజిలి కారపు మైల్లు సీ సిల్‌ బాగ్‌ 


కాభలనసీన టూబ్‌ సః 1. ఏన్విల్‌ pa లాంగ్‌ 3 స్‌ 'హీనుర్‌ 4. హెండ్‌ 
సానుడ్‌ ద. మై కుర్‌ 6; (చాన్‌ స్కేల్‌, 


కలు 
ర్స క్ళ్‌ 


వ] 4 సామాన్య వర్క్‌షాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 

4. Whatis the material of which pa are made? How the sizes 
of anvil are specified by 1.51. system ? 

జ,= ఇది మైల్స్‌ సీల్‌తో చేయబడి హాోర్డెనింగ్‌ చెయబడిన క్యాస్ట్‌ స్త నీల్‌ వర్కింగ్‌ సే 
గల పేట్‌ అతుకబడి యుండును, ఉదాహరణకు “10 kg: LS. 2 510 Anvil అని 
పిలు వబడినచో 1, బరువు (10 kgs.) 2, LS.ఓ కోడ్‌ నంబరు (510) అను కొలత 
లతో ౩ స్పెసీ ఫె సె చయబడుచున్న దని గంహి ఫా౦ంచవలెను. 

5, Whatis the function of a Swage Block ? 

జు -'బెజ్జములు పంచింగ్‌ చేయునపుకు వర్కొపీన్‌ అడుగున “శయ్‌'వలె సహాయపడును. 
స్వేజ్‌ ఇ చాక్‌లోగల 'బెజ్జములు వివిధరకాల ఫోక్డి ంగ్‌ టూల్స్‌ బిగింపునకు ఉపకరించును. 

కాబట్టి సె స్వేజింగ్‌ , కివెటింగ్‌ , బెండింగ్‌ వంటి ఖోర్జి ంగ్‌ పనులకు స్వేజ్‌ బ్లాక్‌ ఉపయోగపక్షున్ను 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter - 37) 
1. Differentiate between a cold aud a hot chisel of a blacksmith? 


Hint :- కోల్స్‌ చిజెల్‌ | హోట్‌ చి జెళ్‌ 
తతత 
1, మామూలు రూమ్‌ బుంపరేచర్‌ వద్ద 1, ముటత్‌ను కాల్సిన పిదప వేడిగా 


మెటల్‌ ను నరకుటక్కు విడగొట్టుట కుపషయో | యుండగా నరకుటక్కు విడదియుటకు వాడు 
గంతురు. కావున కోల్డ్‌ సెట్‌ అనబడును దురు. కావున హాట్‌ సెట్‌ అనబడును, 

2. దిని కటింగ్‌ ఎడ్‌ హాశైనింగ్‌ చేయ 2. దిని కటింగ్‌ ఎజి కీ రాట్‌ (జోట్‌ 
బడి “బుంపరింగ్‌ జీయబడి ధృఢముగా | మెంట్‌ అవసరము లేదు, 
వ యుండును. 

3, దీని కటింగ్‌ యాంగిల్‌ సుమారు 3. దీని కటింగ్‌ యాంగిల్‌ 309లు 


60లం యుండును, + యుండును 
4. దీనిని పట్టుకొనుటకు వీలుగా వైర్‌ శ దీనిని పట్టు కొనుటకు వుడెన్‌ 
హౌండిల్‌ త య “హాండిల్‌ యుండును. 


దడపా జానా నాడాజానాడత వానా నననమునాతపగానితనా నిలో ంతాసోుపనస సాంతం సనానంంాడ వాతా టడం యంద నావలన ఈ = 





). Describe briefly the construction and working of simple black- 
smith’s stationary forge? 

3. Draw a neat sketch of anvil and state the various parts of it? 

4. Describe briefly how the following sss are performed 
by forging ? 

(a) Drawing out (b) Up-setting (6) fullering (6 ) Swaging. 

వృ Describe the various steps of forging a flat chisel ? 

6. Whatare various types of holding tools used in forging? 
State their specific uses ? 


7, Whatare the various types of finishing tools used inforging? 


State their specific uses ? 


316 సామాన్య వర్క్‌షాపు విజ్ఞానము = ఫిట్టర్‌ 
సాకు 12, సెట్‌ ఓవర్‌ (న్కూలు 18. చెక్‌ 14. ఫీడ్‌ రాడ్‌ లేక ఫీడ్‌ షాఫ్‌ 15. లీక్ష 


మూ 16, (థైడ్‌ డయల్‌ నూచిక 17, హాఫ్‌నట్‌ లీవర్‌ 16. ఏ(ప్రాన్‌ 19. (క్రాన్‌ 
వీక్‌ హేండిల్‌ 20. హేండ్‌వీల్‌ 21, హెడ్‌ సెక్‌ 2౨2. స్పీండిల్‌ స్లీవ్‌, 

(8) లేత్‌యొక్క. కొలతల స్పెసిఫికేషన్‌ లు- లేత్‌యొక్క- వైజును 
వివరించుటకు ఈకింది కొలతీలు ముఖ్యము గా స్పసీ సై చేయబడును అవి-- 

క సెంటర్ల ఎత్తు 2, 'బెక్షమీద వర్కుపీస్‌ తిరగ గల్లిన అతి పెద్ద డయామాటరు 
కొలత (Swing diameter over bed) 3. సెంటర్ల మధగ్రదూరము శ, వర్కు_పీస్‌ 
క్యాళేక సె తిరగ కట్టిన అతి పెద్ద డయామాటరు కొలత (Swing diameter over 
carriage). 5, హెడ్‌ సాక్‌ న్పీండిల్‌ స్సవ్‌లో దూర్చబడు బార్‌ యొక్క- మిక్కిలి పెద్ద 
జయామాటరు కొలత 6, బెడ్‌ పొడవు, 


(i) లేత్‌ చెడ (Lathe bed):- క్యాస్టింగ్‌ చేయ 
బడ్‌న బలమైనట భాగము. దీని ఉపరి భగము అన్నియు 
"మెషిన్‌ ౫ 9ండింగ్‌ లో సాఫుచేయబడి హ్వారెనింగ్‌ చేయ 
బడును. ఇది లేతు మెషిన్‌ యొక్క ఇతిర భాగము లన్నిం 
టికీ ఆధారము ($upport) కల్పించుచున్నది, దీనిని 251వ 
పటములో చూపినట్లు నాల్లుపాదముల్నపై నిర్మ్భించబడును. 





Fig. 25! దీనిపై రెండు సమాంతరమైన బద్దవంటి మార్షములు (guide 
లేక్‌ బెడ్‌ సెక్షన్‌ 2౪5) గలవు, (వనం, 251లో 1, 2) క్యాశిక VV? 
న కన వ 


ఆకారపు గె డ్‌ వేల పెన శుయిల్‌ సాక్‌ ఫ్లాట్‌ 
గై డ్‌ వేల పెన నిర్కింపబడును, - 
(1) హాడ్‌ స్టాక్‌ (Head stock):- దీని 
చాడీకూడ క్యాన్త్‌ఐవరన్‌లో క్యాస్ట్‌చేయబడి తయా 
రగును, దీనిలో చెప్‌ కోన్‌ ఫుల్లీ మరియు స్పిండిల్‌ 
నిర్మించుటకు గన్‌ మెటల్‌ ఛేరింగ్‌లు ఫీట్‌ చేయ 
బడియుండును. ఆధునికమైన లేత్‌లలో రోలర్‌ 





Fig. 252 లేక్‌ “హెడ్‌ స్టాక్‌ 
భాగములు మరియు బాక్‌ “ర్ల బేరింగ్‌ లుండును. హెడ్‌ స్తాక్‌నకు అడుగున్నల 
అమరిక 1. బాక్‌ (ర్లు చేయి |. ఎక్టయిన భాగము జెడ్‌ స్థాట్స్‌లో  ఇమి'డేలా 
టకు తీయుటకు వాడేడి లీవర్‌. | నైజుకు మెషినింగ్‌ చేయబడియుండి బోల్టులతో 
2 చెక్‌ గరు తే.బౌెక్‌ గేర్లు నిర్మిం "బెక పె బిగింపబడి యుండును. దీినియందలి భెగ 


పబడిన హోస్ట్‌ ,క, డ్రైవింగ్‌ లేక ములుగూర్చి దిగువ వివరింపబడినద్ని 
లాకింగ్‌ కిపిన్‌ 5, హెడ్‌ ..స్టాక్‌ 


6, స్పిండిల్‌ యొక్క మరలుగల 1, స్పిండిల్‌ (Spindle)— ఇది మంచిరెక పు 
సోన్‌ 7. లైవ్‌ సెంటర్‌ ర లీడ్‌ సీల్‌ త్‌ గొట్టమువ లె తయారు చేయబడినది అం 
(స్రూ్యా 9. కోన్‌ పులీ 10, చేం| దుత్త పొడవైన మెటల్‌ రాడ్‌లు దూర్చి టర్నింగ్‌ 
వ గర్‌ వీల్స్‌ చేయవచ్చును. 


ననన ననానాతతటంలానానానాక 


818 సామాన్య వర్క షాపు విజ్ఞానము - ఫిట్టర్‌ 
లేక బిక్ష పె 1షంఆఅకారదులో (కాస్‌ సెయిడ్‌ను మరియు కాంపౌండ్స్‌ స్లెముక్ష్‌ను. 
కల్లియున్న భౌగముశకు సౌడిల్‌ అందురు క్యారేకొలో సాడిల్‌యొక్క_ ముందు నుండి 
[కిందికి దిగిన ఫౌగమును ఏ(ప్రాన్‌ (4700) అందురు. క్య్యారికా నడపబడుటకు అవసర 
మెన ఫీక్‌ మెకానిజమ్‌ గేర్లు ఏప్రాన్‌కు అమర్చబడియున్నవి. 'సాడిల్‌ పైభ"గమున టూల్‌ 
బిగింపు అమరికగల భౌగమును కాంపౌండు గెస్ట్‌ అందురు, దీనిని 1809ల లోపు ఏకోణ 
ములో నెననూ బిగించుకొని టర్నింగ్‌ పని చేయవచ్చును, 
(౪) పీడింగ మెకానిజమ్‌లు (Feeding mechanisms):— లీవ్‌ సూ 


మరియు. పీక్స్‌ రాడ్‌లు తిరుగుటకు వలయు రింగ్‌ సీస్తములను సీడింగ్‌ మెకానిజము 
అందురు, ఏప్రానొమీదగల స్లీట్‌నట్‌ లేక హాప్‌నట్‌తో లీడ్‌ (స్కూ మరలు కలిసీ 
యుండును, లీడ్‌ స్కూూమరలు ఏక్మీ లేక స్క్వేర్‌ రకమునకు జెండినవై యుండును, 
హోఫ్‌నట్‌లో లీడ్ర్‌(ఘ్యా. మెష్‌ అయ్యి తిరుగునపు కు క్యారేకొను నడుపును. ఇట్టి 
క్యారేవ్‌ కదలిక (సూ కటింగు పనిలో  ఉపయోగనడును. ఫీడ్‌ పాస్ట్‌ పై నిలువు గా 
స్పృయిన్‌ గడి యుండి దానిశైగల స్లయిడింగు గేరు ఒకటి ఏ(ప్రాన్‌ లోగల ఒక వగమ్‌ 
షాఫ్ట్‌ గేరాతో కలిసీ యుండును, ఫీడ్‌ పెస్ట్‌ తిరిగినచో ఏ[పాన్‌లోగల గేర్‌కు కలిపిన 


(0) HEADSTOCK 
TUNER 
{U) GEARS 1 





అతా) yp రి స్స్‌ ఓ 
@ “గే | మూడ్‌ సాక్‌ స్పండిలు నుండి లిడ్‌ స్కూ 
లట నకు మరియు కాస్టీరేడ్‌కుగల పవర్‌ 
జై9వ్‌ అమరిక 






0 SF భే “గములు* = = హాడ్‌ సాక్‌ ఓఏ-టంబ్ల5్‌ 

c= Yee గేర్లు C-టంబ్లరు గేరు లీనరు D-హాఫ్‌ 

En స ane @ నట్‌ ఓE-నస్వీండిల్‌ స్టర్‌ గేర్‌ F-ఐగేర్‌ గేర్‌ 
G-లీడ్‌ (ఘ్యా_మోదగల గోరువీబు 


ఆటోమేటిక్‌ సీడ్‌ క్యా రిజ్‌ కు అఖించును (కాస్‌ మరియు లాంగిట్య్యూజనల్‌ (Cross 
feed and longitudinal) సీక్‌లు శెండునూ ఫీక్తి షాఫ్‌ యొక్క. ఈమెకానిజముల వలన 
(పా ప్రించును, ఈపీడ్‌ మెకానిజములు నేటి ఆధునిక లేక్‌ లలో చాలా రకముల (కొట్టి 
నిర్మాణములు అమర్చృబడు చున్నవి, సె వినరించిన మెకానిజము మరియు ఏన్‌4ఉవ పట 
ములో చూపిన అమరిక సాధారణ సింపుల్‌ నిర్మాణపు లేత్‌కి జెందినవి, నేడు మూోపరన్‌ 
లేతులలో “హెడ్‌ స్టాక్‌ నకు దిగువుగా ఫీడ్‌ గేర్‌ బాక్స్‌ అమర్చబడి స్పీండిల్‌ గేర్చు వలన 
నవపబడుదున్నది, దీనివలన ఫీడులలో వివిధశేంకలు పొందవచ్చును, 

(v1) (ఇెడ్‌ కటింగ్‌ మెకానిజమ్‌ (Thread cutting mechanisn):- 


హెడ్‌ స్టాక్‌లోని. స్పీండిల్‌మీదగల గేరునుండి లీడ్‌ (స్రూూూవరకుగల సేర్ర 


"బ్రియిన్‌ అంతయూ ఈమెకానిజమ్‌ లోనికి వచ్చును, ఈగ్లేరింగు నీస్తము వలన ఫీడ్‌ 
న్కూ. తిరుగుచుండును, క పాస్‌ మోదగల (సూ యొక్క మరలతో మెప్‌ ఆగును. 
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డ్రయివింగ్‌ ప్రేట్లనికూడ పిలిచెదరు, దీని మధ్య బోరుద్వారా 
స్పిండిల్‌ లో లైవ్‌ సెంటర్‌పై. వర్కు యొక్క ఒక చివర 
సవ్చోర్టు చేయబడినపుడు వర్కొ_కు క్యారియర్‌ను బిగించి చాని 
. ఆరమ్‌ తూయు పిన్నుకు తేగులొ-ని యుంశును, కాబట్టి 


స్పిండిల్‌ తిరుగునపుడు వర్కు తిరుగున్కు ఈ క్యారియకులను 
డాన్స్‌ అనిగూడ అందురు. 257వ పటములో (ఎ) (బి). 


2 (సీ)ల వద్ద చూపినట్లు మూడు రకముల నిర్మాణములలో 
Fig. 257 లేకిడౌగ్స్‌ అలఫించుచున్నవ్ని 
(111) ఫేస్‌ బ్రైట్‌ (Face plate):-మామాలుగా చకొలో బిషెంపజాలని వర్కు 





సీన్‌ లను sds సహాయమున బిగింపబడి (త్రిప్పబశుటకు ఉపయోగపడు “పెద్దబరువై న 
చక్రమును శే ఫుస్‌ స్‌ పేట్‌ అందురు, "పెద్ద "పెద్ద ప్టయ్‌ువిలు చక్రములు 


మరియు కరినుమెన సేస్‌లు లేని బరువై న మెషిన్‌ క్యాసీంగ్‌లు 
టర్శింగు చేయుటకు "ఫేన్‌ పేట్‌ మిద '"అమర్పబడును, అందులకు 


అనుకూలముగా 255వ పటములో చూపినట్లు యూనివర్సల్‌ చెస్‌ 
ఫన్‌ ఫేట్స్‌ బాగుగా త్రో డ్పకును, దీనిలో 1 పట్టుకొను “జూలు, 
ల్సి '1-ైసహావ్‌లు తె (నూ న్పీండిల్స్‌ శృ వృత్తాకారపు డిస్క్‌ 
(61316) 5, మెషిన్‌ గడీలు అచెడిభొగములు గలవు, 





(iv) తత చక్‌ లం (Lathe chucks):— న్గూపా కారపు 


బాకాలు, గొట్రములు, ఇతర రకాల మెషిన్‌ పారులను బిగించి పట్టుకొనుటకు ఈచకొలు 
తోడ్చక్రున్ను pon మొడ్‌ స్టాక్‌ స్వీండిల్‌ నోనమాదనల మరల సహాయము కో స్పీండిల్‌ పై 

నిర్మించవచ్చును, ఎక్కువగా నాల్లు “జూలు గల 
ఇండెపెండెంట్‌ చక్స్‌ (Independent chucks) 
మూడు “జోిలుగల సెల్ఫ్‌ సెంటరింగ్‌ చకొలు 
అందుబాటులో గలవు ఇండెపెండెంట్‌ చకొలో 


“జూ”లు విడివిడిగా విగించబడును, అందుచ్చే [కమ 
మైన ఆకారము లేని వర్కును సెట్టింగ్‌ చేసుకో 


వచ్చును, 2౨50వ పటములో చూపిన "సెల్స్‌ 
సెంటరింగ్‌ (Self centering) మెస్‌ చకొలోని 

“పెజల చక్‌ అ 'ఫభె౫ములు,' జూల పళ్లు ఒక చ సర్కులర్‌ రింగ్‌ మెగల సెపరట్‌ 
మరలతో కలిసీ యుండుటచే ఏజూిను బిగించిననూ మిగిలిన రండు “జూిలుభాశ వాటంతిట 
_ అవియే బిగింపబడున్ను ఈరింగు వెనుక బివెల్‌ గేరువవి టీక్‌ కోయబడి “జూ వెనుకగల 
గూ స్పిండిల్‌ సహాయమున నడుపబడును, (స్కూ స్పీండిల్‌ను (త్రిప్వుటకు వాడెకి 
. శెంచొను *వక్ష్‌-కీ అందురు, కలే (జూలను 'తిప్పిహూడ ఏం చనీలగును. రెగ్యులర్‌ 
క. చేప్‌గల రోండ్‌ వర్కుపీన్‌ లను టర్సి ంగ్‌ చేునపు + దినిలోబిగెంచి సెట్‌ wea 
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ఏఏ,5 చేత్‌ కటింగ్‌ టూల్పు (Lathe cutting tools) 

(ఎ) ఆవళ్యుకత- తిరిగెడి వర్‌_పీస్‌ నె మెటలును వొరలు గా ల్సి తొలగించు 
టకు లేత్‌ వర్క్‌లో పదునైన కటింగ్‌ టూల్‌ అవళ్యకరమై యున్నద్మి ఇట్టి లేక్‌ టూలు 
నకు సింగిల్‌ కటింగ్‌ పాయింటు యుండును, 

(బి) టూలు మెటీరియల్‌ ;-కార్చన్‌ స్రీలు, హౌన్నీడుస్తీలులో తయారైన టూల్సు 
సాధారణమైన టర్చింగ్‌ పనులలో వినియోగింతురుు ఇవిగాక (పొడక్ట స్‌ వర్కు_లో 
టిక్సొడు టూల్‌ రకములు వాడెదరు. లో-కార్చన్‌ న్‌ లుతో చేయబడిన ఫ్లాట్‌ పౌూంక 
లకు సిమ్మెం సెడ్‌ టంగస్తన్‌ కార్హైెడు మెటలు టిప్‌లు (t1p5) అతుకబడి తేయారగును, 
ఇవి అధిక 'వేగముల వద్దనై ననూ లోహములను కట్‌ చేయుట కుపకరించును. 

(సీ) టూలు ఆకారములు (Forms of 1001:- సామాన్యముగా ఇవి లేత్‌ మె 
టర్నింగుచేయు వర్కు_మోద ఆధారపడి అేకమైనవి వాడబడును, 1, రఫ్‌ టర్నింగు 
2 ఫినిషింగు క ఫీసీంగు శ పార్టింగు 5 బోరింగు ర్మ (న్యూ. కటింగ్కు అను 
ముఖ్యమైన లేత్‌ పనులలో వాటికి తేగిన వేరువేరు ఆకారములుగల కటింగు ఎడ్జిలు సాన 
బెట్టబడి ఆపయోసింతుర్హు అపనిని బట్టి టూల్ఫు “పేష్టగూడ పిలువబడు చుండును, 

1 రఫ్‌ టర్నింగుటూలు:= ఇవి "పెద్ద కట్‌ లు (పయోగించి ఎక్కువ మెటలును తీయు 
టకు వినియాగింతురు. వీిటియొ క్ష్వనోస్‌ కౌండుగా 


గ 
గ ్టి లే క want, 
.. అంచులు వాలిన నోస్‌ గలవి లభించును, 264వ 
సట క ' పటములో తీ-వద్ద రఫ్‌టూలు యొక్క కటింగ 
Fig. 264 అంచుల (ప్రక్క_భెగము మరియు పెఖౌగముల 

కటింగు టూల్ఫు - రకములు, దృశ్యములు ఉదహారింపబడినవి. 

2. ఫీనివ్‌ టర్శింగు టూలు:-- వర్లుపీనును కైనలు టర్నింగువేసీ సె జును రాబట్టు 
దశలో ఇది చిన్న కట్‌ లు \పయోగించుటకు వాడెదరు, కాబట్టి నున్నని ఉపరితలము 
కట్‌ అగుటకు వీలుగా దీని నోస్‌ అంచు ఫాట్‌ గా సానబట్టబడి యుండును, 

తి సేసీంగ్‌ టూల్‌ (Facing tool);- ఇవి రైట్‌ హీండు లేక అప్స్‌ హేండు 
నోస్‌లుగలవై యుండి వర్గు యొక్క చివరతలము (1క్రాస్‌సెక్టను) టర్చింగు "చేయుటకు 
ప్రత్యేకముగా తయారు చేయబడినది (ప. నం, 264-B) 
౨ ఉ పార్టింగు టూలు (Parting 1001):- (ప.నం.264-౦) చెకొపీసులో (గూనులు 
వంటి సన్నని అంచులు టర్చింగుచేయుటకు మరియు మెటలు రాడ్డులను కొలత (ప్రకా 
రము విడకోయుట (Parting)క ఇది ఉపయోగించును, 

5. బోరింగు టూల్‌ (Boring t001):- ఇవి ఇంటర్నలు టర్నింగు చేయుటకు వాడు 
దుర్తు గొట్టపు ఆకారముగల లోతట్టున టర్నింగు చేయుటకు వీలుగా పొడవైన పాంక్‌ 
“యుండి, వంగిన టివ్‌తో సాన బెట్టబడ యుండును, 
ర్మ నూ కటింగుటూలు (50567 cutting t001);-వీనిశే ౯ టూల్ళొ అందురు: 
దీని కటింగు ఎడ్డిలు కోయవలనీన మరకోణమునకు సమానముగా గై ండీంగ్‌ చేయబడి ఆ 
మరను కచ్చితముగా కోయుటలో తోడ్చడును, 
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967 లేత్‌ మెషీన్‌ నె నిర(హింపబడు ఆప ేషునులు 
(1) సెంటరింగ్‌ (Centering):- రౌండురాడ్‌ లను లేత్‌ సెంటర్భ మధ్య. అవుట్‌ 
లేకుండా విగించుట సెంటరింగ్‌ అందురు రాడ్డు ఎండ్‌ లో కాంటరుసంకు\ డెల్‌ హోలుక్‌ొ 
సెంటరు డిల్‌బిట్‌తో కోయుదురు. సైజులు, 30వ పట్టీలో సిఫాయ్స చేసినట్లుండును, 
పట్టి నంబరు _ 80౪. 





ప తపప ను 
టర్నింగు చేయబడు వర్కూ సెంటరు డల్‌ డ్రిల్‌ పోలు లోతు 
డయామిటరు మి,మో. డయా॥ మి.మ్మా మి,మో. 
——6- 10 1 3 
10- 25 2 6 
25 - 65 3 8 
65 - 100 ఏ 13 


న sss sss sss ss SSR. a 

(1) చకింగ్‌ (Chucking);- టర్నింగ్‌. చేయబడే వర్కు_పీసును చక్‌లో బిగిం 
చుట చకింగు అందురు రౌండు హెౌక్ళాగనల్‌ వంటి ఆకారపు వర్గులు సెల్ఫ్‌ సెంట 
రింగు శి-జా ల చక్‌ అలోన్తూ న్క్వేరు, 'రక్షాంగ్యలర్‌ వంటి సెక్ట నులు 4-జా ల ఇంటే 


సెండెంటు చక్లలోనూ బిగించుకొని టర్నింగు చేయవలెను సాధ్యమైనంత తక్కువ 
పొడవు చక్‌ బయట తిరుగునట్లు వర్కును సెట్‌ చేసుకోవలెను. 


(iii) పెయిన్‌ టర్నింగ్‌ (Plain turning):- ఫైయిను టర్చింగు చేయుటలో 
గల ఆపరేషను స్పెప్‌లు ఈకింది వరుసలో యుండును. ఊదాహరణకు 120 మిమోలు 
Fig. 266 సపైయిన్‌ టర్చింగ్‌ 
1, స్పీండిలు 2, క్యాచ్‌, సైటు కి లబ్‌ 

సెంటరు శతృ ఇకాగ్‌ రృ వర్కు 6 డెడ్‌ 
సెంటరు 7, బుయిల్‌ స్టాకు, 

పొడవునకు 20 మిమ,ల వ్యాసమునకు టర్నింగు చేయబడుటకు ఈకింది సైప్‌లు (ప్రకా 
రము చేయవలెను, (పృ నం, 266 చూడుము) 

1. ఫేసులను టర్నింగుజేసీ సెంటరు డిల్లింగు శెండు చివరలలోను వేయవలెను, 
2, డెడ్‌ సెంటరు ఫిట్‌ చేయబడు "సెంటరు హోలును గ్షషిబ్లుత్రో లూ బికేటు చేయ 
వలెను త, 266వ పటములో చూపినట్లు క్యాచ్‌ సేటు మరియు క్యారియరులతో 
వర్కును సెట్‌ చేయవలెను టూలు కరెక్టు సెంటరు ఎత్తులో యుండవలెను 4. రఫ్‌ 
టర్నింగుటూలుతో ముందుగా రఫ్‌ టర్నింగు చేయవలెను ల. మెజులకు ఫీనివ్‌ టర్శింగు 
చేయవలెను. ఈఆపళలేషనులో న్గూపొకార వర్ధుపీసులను "పెద్ద వ్యాసమునుండి చిన్న 
వ్యాసమునకు టర్చింగు చేయవచ్చును, మరియు స్లెన్‌లాగా టర్ఫ్‌ చేయవచ్చును. 
Gv) స ర్చేసింగ్‌ (Surfacing):-చక్‌ లోశగాన్మి “ఫీస్‌ స్టేటులోగాన్సి వర్కుపీసు 





లను పట్టుకొని (ట్రూ (11౭) చేసుకొని చివర తలములు (End surfaces), సెంటరు 


 లైనుకు 90° లలో యుండునట్లు చదును చేయుటను సర్చేసింగ్‌ అందురు, ' 
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ఈపటములో గ్నీ-క్యాచ్‌ న్రేట్టు B- వర్కు_పీస్‌, ౮-సెట్‌ ఓవర్‌ లేక ఆఫ్‌ సెట్‌ 
కొలత్య D-కటింగు టూలు, 5. లూజ్‌ హెడ్‌ స్టాక్‌ (| "సెయిల్‌ స్తాక్‌ లు చూపబడినవి, 
. D-d వరు పసుమొు తం పొడవు 
OTT ME Oa లు సు. 
bey eh 2 చేపరు భోగము పొడవు 
అని లెక్కి_ంతుర్కు ఈపద్ధతిలో పొడవైన శుపర్గను తేక్కు_వ డిగ్రీలలో కేయవీలగును, 
(సీ) శేపర్‌ ఎటాచ్‌ మెంటు పద్దతి త్రి (Taper attachment method):— 


ఈ పద్ధతిలో కచ్చితెమైన శుపరును పొడవైన వర్కు_పీసులమై 20°ల లోపు ేపరు 
టర్నింగ్‌ చేయవీలగును, ఒక హింజ్‌డు బార్‌ బెడ్‌ కు వెనుక భాగమున an 






















Drow సానా సుక న. గ! rg క్‌ i sels 
| [ wre seo@ ; Te కా + వీలుగా ఒక శాండ్‌ (సూ. మరియు 
Lh li 3 గగ డిగ్రీలుగల స్టేలు నిర్మింపబడి యున్నవి 
నన et |; +, అలిబార్‌ ను గావలసీన కోణములో 
wry శ్రీ సెట్‌ చేసుకొన్న పిదప లాక్‌ వేయ 

కా వలెను, బార్‌ నకు ౪కి అను స్టయిడ్‌ 

Fig. 270 "పేపరు టర్నింగ్‌ కీప్‌ ఎటాచ్‌ చేయబడినది ఇది లేత్‌ 
(శేపరు ఎటాచ్‌ మెంటు పద్ధతి) (కాస్‌ సైయిడుకు ఒక లింకు ద్వారా 


కలిసి బిగింపబడినద్మి ఈ ఎటాచ్‌ మెంటు వలన (కాస్‌ స్లయిడ్‌ మరియు కటింగ్‌ 
టూల్ఫు ఒకదాని(ప్రక్క. ఒకట్సి డ్‌ చారు ననుసరించి నడచును, కాని క్యారేజ్‌ 
మా(తము బెడ్‌ కు కకక నడచును ఈ rye 2౧వ పటములో చూపబడి 
నది ఇందు 4-శేపరు గైడ్‌ బార్కు కె-స్లయిడ్‌ పీసు (Slide piece), -ఎథ్జైస్తింగు 
(న్యూ D-లింకో రాడ్‌ శ 5.టాప్‌ స్టయిడ్‌ F-సాడిలు ౮-బెడ్‌ గలవు నురియు 
క బెడ్‌ (ఫంట్‌ 2 సొడిలు 3. టూలుపోస్టు శ బడ్‌ ర్మ బెడ్‌ ' వెనుకభాగము 
కృ హింజ్‌ 7. కేపరు గైడుబారు లని గిహించవలయును, 
(౫) (స్కూ కటింగ్‌ (Sew Cutting):- రౌండు వర్కు_పీసు సైభౌగమున 
మరలు కోయుటకు ఈదిగువ పనులు చేయవలెను 
1. వర్కుపీసును (స్కూలు కట్‌ చేయుటకు వలయు 
| డయామోటరుకు పెయిన్‌ టర్నింగు చేయవలెను, 2. గేరు 
po 1 శేషి యో (Ratio of gears) 1పకారము గేర్లు లెక్కించి, 
- స్పీండిలును మరియు లీడ్‌ (నూూ._లను నడుపుళోర్యను "కనెక్టు 
చేయవలెను, 8.టూలును గై 9ండింగు వేసుకొని AR 
యాంగిలును, నురకోణమునకు, శబుతో సరిజేసుకో వల 





ఓ గరు ఎళ్ళ. “యును, 4, 271వ పటములో చూపినట్లు టూల్‌ ను సెట్‌ 
Fig. 22710. చేసుకొని హాఫ్‌ నట్‌ మరియు. 'వేజింగు "నయలు ఉపయో 
నూ కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌ సంచి మరలు కట్‌ చేయవలెను, 5,కోసీన మరలు 31వ పట్టీ! 


సరియైన కొలతల కున్నది అేనిదీ 'య్ర్యాసీచ్‌ శీజితో తనిఖీ చేసుకోవలెను. 
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98.8 (స్కూ కటింగు గర్‌లు లెక్కి_ంచుట 
(Calculation of change geaes- for threads) 
కావలన పీచ్‌ మరలు కోయుటకు ముందు (డయివరు మరియు (డ్రివెన్‌ చ(కము 
లహెగల గేర్లు లెక్కించి బిగించవలెను, ఈక్రింది సూ(త్రెముల (ప్రకారము కనుగొనవీలగును 
(డయివరుమోదగ లటీత్‌ '' కోయవలసీన (నూ ఫిచ్‌ 
చెజవన మారగం రక కాయ పన్‌ 
2. ఇంగీనులేర్‌ అయిన. శ్రి ోస్ట  TE Eon leed eoren 
99 9 సంగ)హా ప్రశ ఇలు - జవాబులు (Short questions and answers) 


1. What mechanism controls the reversal of a feed shaft? 
జి టంబ్ల రు గేరు మెకానిజము, 


2. Calculate the cutting speed of 35 mm. piece of steel revolving 
at 480 r.p.m. ? 


TIXDXN 
గ్‌! ట్ర్‌ “2 
జ. లేత్‌ లో వర్కు కటింగు స్పీడు = గగ మోటరు పెర్‌ మినిట్‌, 
కాబటి = 22 « 35X¢ 480 — 5.3 meter/minute. 


3. Calculate the set over for tail stock for a work piece 225 mm. 
long having a taper for 150 mm. of its length. The diameters at the 
large and small ends are 55 mm. and 45 mm. respectively? 

D-d _ Full length 
2 "~ Taper length 
౨౨-డే5 _225 1౨ 


త క ఆ! 
9 "150 రై =! mm. 


4. Find the change gears to cut 1.5 mm. Pitch thread when the 
lead screw pitch is 6 mm. The range of gears is of 5 teeth? 


జః కుయిలు సాక్‌ సెట్‌ కవరు = 


న వ శె 
జి గర్‌ రేషియో ౫ వర్‌ ___సిచ్‌ కోయబడునది 
డివెన్‌ లీడు \న్మూ_యొక్క_' ఫిన్‌ 
1. 3 30 
DG. mi 
త గె 006 10x66 10% 10 100 6 x10 60 
కాబట్టీ ౩0, 50 డై వరు, 60, 100 డిిపినులుగా చేయవలెను, 


TEST QUESTIONS AND HINTS (Chapter-38) 


1. (a) How do you designate the size of a lathe ? 
(b) Name the different types of operations carried out on a 


centre lathe and describe them briefly. (July, 7) 
౨2 What are the main parts of a centre lathe. Describe the 
different operations done an a centre lathe. (July, 75) 


౨ 3. Differentiate between dead centre and live centre of a lathe? 
4. Differentiate between capstan lathe and turret lathe? (July, 77) 


ననా WO ౪ 
శ జ్ర 
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9. Fill in the blanks :— 


(a) The most important element in Plain steel from the stand 
point of heat treatment is—————— 


(b) The cutting speed of the drill bit 77 mm. dia. running 120 
R.P.M. §$—————— meter per minute. 


(c) The distance travelled by a nut on a bolt in one complete 
rotation is known as——————. 


(d) The process of producing screw threw without removing 
metal is known as—~——~——— Process. 
(e) Copper alloyed with zinc forms——————- 


(f) The process of hardening the outer surface of a low Carbon 
steel component leaving the interior soft is—————— 


(8) While taking out bearing from shaft journal a —————— 
must be used. 0 


(h) Broken stud is removed by —————— 
6, (a) Define the terms Limit, Tolerance. Allowance. 


(b) What are the commoau types of Fits in Engineeriny? Men 
tion with examples. 


7; (a) What is Preventive Maintenance ? Explain. 
(b) What is the difference between Lubricant & Coolant ? State 
their specific uses. “ 
0. Write short notes on :— 
(a) Radius gauge. (b) Feeler gauge. (c) Screw Pitch gauge, 
(d) Slip gauges. (e) Limit gauges. 
నూచన 4 మె పృళ్ళప(త్రేము అపంటీస్‌ "చుస భే ఇవ్వబడినది, ఈ పరీక్షలో 
ఫిట్టర్‌ 2 'సంనత్సరాల నా పాశ విషయములతోే సహ అ(పం 
టీక కోర్సు ని నిలబప్‌ కూడ కలినీయుండును. అటి అ(పంకీస్‌ ల డాపమెోా 
గ్యార్థము కు (వళ్నష్మతము ల 


మి? ! ను E TTT TET, 


re 
Sri Canes) Power Press, Ramaraopet, Kakinada-4. 
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నావా న్య వర్క్‌ పావు విజ్ఞానము 


టీ 6 


* 2% 





ప్రభుత్య మరియు ప un 
(కంద తను పన్నీర మైనింగ్‌ ఇన్‌ స్థి 







rm న్‌ శ హు 


కూ పణాళిక ననునరించి వివిధరకాల వర్‌, 
చ క 3 

పకన కం యు పరికరములను గూర్చి అ సేన 

పమ. త్రో విఫులముగా, సులభముగా 
ర? రచ్రయగడిన ఉత్త a 









గణ వి శేష అనుభవము, ఉన్నత సాంశే 
న (శ్రీ నీలం వెంక(ట్రావుగారిచే రచింప 
బడిన ఈ[గ్రంథము కెక్నికల్‌ విద్యార్థులకేగాక పరిశ్రమ. 
లలో పనిచేయు అన్ని మెకానికల్‌ ఇంజసీరింగ్‌ వృత్తుల 
లోని అపంటీన్‌ లకు మరియు ఇతర 'బక్నీవయన్‌ లకు 
చక్కటి మార్ల దర్శిగా యుండును. 
ఐ.యన్‌,ఐ, మరియు మె[టిక్‌ (పమాణములను, 
అనేక పట్లేలను (క్రోడీకరించి తెలుగులో లిఖింపబడిన 
(పథమ సాంశేతిక వాచకము. 
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